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Технолопя металловъ.

Промышленность и техника, т. VI.



Технолопя железа.

ъ старину первоначальная обработка почти всйхъ продуктовъ же- 
л'Ьзнаго производства велась подъ молотомъ: подъ нимъ готови
лись крупные и мелтае сорта полосового железа, листы, болванки 
и т. д. Въ новейшее время молотъ отстунилъ на заднш нланъ, 
и первоначальная обработка сырого матер1ала производится пре
имущественно подъ валками. Мы будемъ при изложенш придер

живаться историческаго порядка и сперва займемся обработкой железа подъ 
молотомъ.

I

Кузница.
Истор1я к у з н е ч н а г о  д ^ л а .

Ковкой называется обработка матер1ала постепенно съ разныхъ сторонъ 
при помощи ударовъ, въ противоположность прессованш или прокатке подъ 
валками, где давлете прилагается только по одному направлешю; для послёд- 
нихъ работъ отъ матер1ала требуется лишь известная тягучесть, тогда какъ 
для обработки подъ молотомъ матер!алъ долженъ быть „ковшй“, что наблю
дается только у малаго числа тйлъ. Некоторые изъ нихъ, какъ наприм^ръ сви- 
нецъ, олово, алюминш, медь и некоторые пзъ ея сплавовъ, молото ковать 
даже въ холодномъ состоянш; цинкъ надо слегка нагревать, да и то ко
вать его трудно; сварочное железо, особенно при калильномъ ясаре, куется 
прекрасно.

Искусство ковки весьма древнее и происходить изъ Beionin, где еще 
и доныне железо получается помощью примитивныхъ способовъ древнихъ. 
На одномъ камне, хранящемся во Флоренщи, мы находимъ известное древ
нейшее изображете ковки (изъ Египта); по символу D узнаемъ, что изобра
жена ковка железа. Первый рисунокъ изображаетъ кузнечный горнъ. Рабъ, 
какъ это видно по его круглой голове, началъ приводить въ действ1е куз
нечный м'Ьхъ — просто звериную шкуру, что еще доныне -применяется въ 
дикихъ м'Ьстностяхъ — и питаетъ дутьемъ обслуживаемый мастеромъ горнъ. 
Другой рисунокъ изображаетъ ковку куска железа на каменной наковальне; 
вместо молотка слуритъ камерь. Друие рисунки того лее першда показы-



ваютъ, какъ получалось сыродутное железо, какъ выплавлялось оно въ гли- 
няныхъ печахъ;'на одномъ изображены наковальня въ виде толстой медной 
плиты и круглый кусокъ м'Ьди безъ рукоятки, служившШ молоткомъ. Изъ 
числа большого количества рисунковъ, сохранившихся отъ древняго вре
мени, мы можемъ привести еще нисколько римскихъ.

По Б еку 1 характерно, что продуктъ первоначальной обработки железа но
сить у н'Ькоторыхъ народовъ имя звериное. По-иЗшецки онъ зовется Luppe 
(очевидно отъ латинскаго lupus, т.-е. волкъ), также Eisengans, Gans, Goes, а по- 
французски renard (лисица) и saumon (лосось). Можно думать, что и римляне 
всл,Ьдств1е вытянутой формы краеугольныхъ .или жел’Ьзныхъ кусковъ, срав
нивали посл4дте съ рыбой. Барельефъ изъ Помпеи (рис. 2) даетъ изобра- 
жеше кузницы Гефеста, работающаго надъ изготовлешемъ щита. Наравне

2. К узн и ц а  Г еф еста . Барельефъ изъ Помпеи.

съ древними кузницами можно поставить кузницу, намъ современную, являю
щуюся впрочемъ для нашего века позоромъ: эта кузница въ Уньямвези (Аф
рика) по даннымъ путешественника Speke. Передъ древними кузницами про
гресса у ней незаметно: только вместо звериной шкуры устроенъ закрытый 
мехомъ цилиндрическш сосудъ, отъ котораго идетъ воздухопроводная труба 
къ огню. М'Ьхъ приводится въ движете кверху и книзу помощью приделан
ной къ нему налки. Для равномерности дутья такихъ мйховъ установлено 
два. Вотъ и весь за много тысячъ л£тъ прогрессъ тамъ, куда еще не до
стигла наука.

К у з н е ч н ы й  г о р н ъ .

Покинувъ древнш м1ръ, обратимся къ современной культуре.
Мы уже знаемъ, что на заводахъ железо получается въ форме кусковъ^; 

проследимъ теперь дальнейшую его обработку. Чтобы подготовить къ ней 
металлъ, его нагреваютъ. Больние куски нагреваются въ к а  л и л ь н ы х  ъ не-

1 Людовикъ Бекъ. „Истор1я желЪза*



чахъ, въ общемъ очень мало отличающихся отъ уже извЪстныхъ намъ пу- 
длинговыхъ печей. Планъ ихъ (рис. 3) такой лее: на одномъ конце тонка а, 
посередине —  подъ Ь, снабженный сбоку рабочимъ отвертем ъ, на дру- 
гомъ конце для выходящихъ газовъ боровъ. Теплота отработавшихъ га- 
зовъ утилизируется для получешя пара, и поэтому газы обтекаютъ паровой 
котелъ d, а далее поступаютъ въ дымовую трубу. Глядя по форме и раз- 
мйрамъ нагреваемаго куска, онъ кладется въ печь или весь (печь въ такомъ 
случае часто получаетъ несколько иную форму и замуровывается), или въ 
печи находится только известная часть его. Въ этомъ случае кусокъ тор- 
читъ изъ рабочаго отверстая, въ которомъ онъ конечно замуровывается. 
Вместо обыкновенныхъ топокъ въ последнее время широко распространены 
газовыя и полугазовыя, которыя мы уже разематривали.

3 п 4. Отражательная печь 
съ  утилизац1ей теряющейся 
теплоты отходящихъ газовъ.

3. Планъ. 4. Раэр’Ьзъ.
Л • ^Лч»? nnn\\vv\\\N4WvnnsAV

Куски меньшей величины —  но все-таки довольно болыше — а также 
очень длинные, напримеръ штевни судовъ и т. д., нагрЬваютъ на открытомъ, 
снабженномъ дутьемъ снизу, низкомъ и длинномъ поду. Это устройство хо
рошо тЬмъ, что доступно со всЬхъ сторонъ. Подобный низкШ горнъ, но 
безъ нижняго дутья, находимъ и при фабрикацш наковаленъ.

Для спещальныхъ работъ применяются и горны особой формы. На 
рис. 5 нзображенъ горнъ Для сварки колесъ. Онъ состоитъ изъ окружен- 
наго станками пода, размерами соответствующего величине колеса. Колесо 
кладется на него и закрывается сверху крышкой, въ роде шляпы, подве
шенной на кранЬ; щель между крышкой и подомъ заделывается, и такимъ 
образомъ получается подоб1е печи.



Еще и поныне часто применяется каменный кузнечный горнъ, устрой
ство котораго показано на рис. 6. Подъ его представляетъ углублеше - Ъ, 
въ которое сбоку подводится дутье; пространство а служить для склада 
угля. Въ стенке горна замурованъ чугунный ящикъ с, въ который и вста
вляется фурма для дутья, место, где воздухъ поступаетъ въ углублеше 
Ъ ■— сопло — сильно страдаетъ отъ огня и скоро выгорело бы, если бы оно 
было изъ камня. Чугунный же ящикъ благодаря своей большой теплопро

водности остается хо
лоднее, чему много спо
собствуешь проходящш
черезъ него холодный 
воздухъ, въ свою оче
редь слегка при этомъ 
подогреваюшдйся; d— 
ящикъ съ водой для 
смачиванш угля.

На рис. 7 изобра- 
женъ современный куз
нечный горнъ съ ниж- 
нимъ дутьемъ2. Ниже 
пода горна находится 
воздушная камера, въ

которую сбоку подводится воздухъ. Камера сообщается съ горномъ помощью 
легко заменяемаго чугуннаго сопла, снабженнаго однимъ или несколькими 
отвертям и  для провода дутья въ массу горящаго угля. Дно камеры

5. Горнъ для нагрЪва желЪзнодорожныхъ колесъ.

б. Каменный горнъ. 7. Чугунный горнъ,

имеетъ клапанъ для удалешя падающихъ въ камеру кусочковъ шлака,
золы и т. д.; налево находится ящикъ для воды.

Разсмотримъ подробнее значеше ящика съ водой. Лежащая у нагре-
ваемаго куска металла сильно раскаленная масса угля излучаетъ тепло 
по всемъ направлетямъ, а главнымъ образомъ въ окружаюпцй ее уголь. 
Этотъ уголь тоже накаливается и загорается, если въ достигающемъ до него 
дутье есть еще свободный кислородъ. Чемъ сильнее дутье, темъ больше 
достигаетъ его до этого угля — последнщ горитъ совершенно зря. Чтобы

1 A. Liidicke, „Der Kunst-, Bau- und Maschinensclilosser“.
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избежать этой потерЪг, кузнецъ смачиваетъ уголь, не лежащш непосредственно 
у нагрЬваемаго предмета, и даже уголь, лежащш на последнему чтобы сдер
жать огонь. Этимъ онъ ограничиваете сферу распространена гор^шю въ 
нужныхъ ему пределахъ и препятствуетъ напрасному горенш угля. Но 
зато теряется вся теплота, идущая на испаренд'е воды, на что обыкновенно 
кузнецъ не обращаетъ внимашя.

На рис. 8 и 9 изображенъ горнъ королевскаго ремесленнаго училища, 
для обучешя кузнечному ремеслу, горнаго округа въ Ремшейде; этотъ 
горнъ является сильно усовершенствованнымъ. Онъ работаетъ также съ

8. Четверной горнъ, усовершенствованна™ типа.

нижнимъ дутьемъ, поступающимъ по щелямъ въ легко переменяемой доске 
(рис. 9). Воздухъ касается этой доски на большой площади; поэтому она 
хорошо охлаждается и этимъ предохранена отъ прогара; после долголетняго 
употреблешя доска выглядитъ новой. Она лежитъ,

А А  А /

какъ видно изъ рисунка, въ плоскости пода горна, 
въ которомъ нетъ никакого углублешя. Уголь 
придерживается съ боковъ камнями — достаточно —>  
хорошо обожженныхъ кирпичей, лежащихъ въ рамке 
изъ 4 чугунныхъ плитъ, который можно сдвигать 
и раздвигать (рис. 9). Следовательно можно уменьшать э. подовая доска горна, 
или увеличивать огонь въ зависимости отъ разме-
ровъ обработываемаго предмета, что представляетъ -большую важность при 
массовомъ производстве. Простой же кузнецъ можетъ установить горнъ. по 
размерамъ наиболынаго обработываемаго имъ куска.



Вся теплота, излучаемая въ обыкновенномъ горне на чугунный стенки, 
уголь или воду, воспринимается здесь образующими горнъ камнями, которые 
накаливаются и обратно отдаютъ свое тепло огню. Подучаемый этимъ 
выгоды очень велики. Сравнительные опыты, произведенные хорошими куз
нецами, показали, что наприм-Ьръ для одного и того же нагрева требовалось

Старинный горнъ въ лучшихъ услов1яхъ

горючаго 
рабочей платы

Итого

марокъ 17,16
4 0 ,4 0

марокъ 57,56

Горнъ Ремшейдерскаго
училища

8,17 
21,50

29,67

марокъ

4

11. Распыливающая
воду насадка.

Такимъ образомъ рацшнальнымъ устройствомъ горна сбережено около 
1 /2 %-Другое улучшете горна введено фирмой Bechem & Post въ Hagen (Вест- 

фал!я); оно основано на нримЗшеши в о д я н о й  п ыл и .  На рис. 10 изобра
жено устройство, находящееся также въ королевской ремесленной шкодъ въ

J РемшейдЬ. Въ закры-
тый со всЬхъ сторонъ 
котелъ, наполненный 
воздухомъ, накачивает
ся снизу вода, сжимаю
щая воздухъ прибли
зительно до давлешя 
въ 8 атмосферъ. Подъ 
этимъ давлешемъ и
поступаетъ вода по 
трубке а къ насадке Ъ, 
представленной от
дельно на рис. 11. По
следняя снабжена тре
мя отвершями, оси ко- 
торыхъ пересекаются
въ одной точке. Та- 
кимъ образомъ три
струйки воды при 
встрече распыливаютъ

другъ друга. Далее, образовавшаяся при Ъ струя водяной пыли захваты
в а т ь  съ собой окружаюпцй ее воздухъ, подобно инжектору, и производить
въ закрытой водянымъ затворомъ камере с небольшое давлеше 5 —10 мм., 
подъ которымъ насыщенный водяной пылью воздухъ и поступаетъ^въ горнъ. 
Давлеше дутья незначительное, меньше, чемъ при другихъ устройствахъ, и 
равносильно давленш, возбуждаемому хорошей дымовой трубой. Кроме того 
не слышно шума, замечаемаго, когда дутье съ большой силой поступаетъ
въ огонь; нагрЬвъ ровный до белаго калешя. Процессъ1, совершающейся
въ горне, вполне объясняется нижеследующимъ.

Количество теплоты, выделяющееся при сгораши — соединении съ кисло-
родомъ — 1 килограмма углерода, вполне определенная величина, совершенно
независимая отъ устройства горна; температура же горешя зависитъ отъ
многихъ обстоятельствъ и лишь не можетъ превзойти известнаго предела.
Если 1 килограммъ углерода, въ форме хотя бы дерева, долго подвергается
действпо воздуха, то онъ соединяется съ кислородомъ последняго, выделяя
вполне определенное количество теплоты. Температура же его при этомъ

ю. Горнъ на водяной пыли.

1 „Stahl und Eisen" 1897 г. № 18.
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возвышается едва замйтнымъ образомъ. Выделившейся теплоты было бы 
достаточно, чтобы поднять температуру 8080 килограммъ воды на одииъ гра- 
дусъ Цельз1я или нагреть соответственное количество воздуха на известную 
часть градуса или произвести какое-либо другое нагреваше съ затратой 
8080 „калорш“; температура нагрева зависитъ отъ количества нагреваемаго 
вещества и конечно темъ ниже, чемъ последняго больше. Во время ле- 
жан1я куска дерева на воздухе мимо него протечетъ такое большое коли
чество последняго, не говоря уже о теплопроводности черезъ подставку, 
на которой лежать дерево, что никакого повышешя температуры нельзя бу- 
детъ и заметить. Если же то же самое количество углерода измельчить въ 
тонкш порошокъ, смешать съ серой и селитрой или переработать какимъ- 
либо инымъ образомъ во взрывчатое вещество, то сгораше его пойдетъ на 
столько быстро, что почти все количество выделяющейся при этомъ теплоты 
остается въ продуктахъ горен1я и сообщаетъ имъ наивысшую достижимую 
температуру, т е о р е т и ч е с к у ю  т е м п е р а т у р у  г о р е н ! я .

Если вода поступаетъ въ виде тончайшей пыли на горлице угли, то 
она распадается на водородъ и кислородъ; послЬднш соединяется съ углеро- 
домъ угля, а водородъ, охладившись позднее до более низкой температуры, 
снова соединяется съ кислородомъ, приносимымъ дутьемъ, въ данномъ слу
чае увлеченнымъ струей водяной пыли, и образуетъ водяной паръ. Разло- 
жеше воды потребовало из
вестной затраты (поглоще- 
шя) теплоты, заимствован
ной отъ горящихъ углей;
при сое'диненш водорода съ 
кислородомъ вновь выде
ляется (освобождается) то 
же количество теплоты. Сле
довательно отъ введешя въ 
дутье воды не поглощается 
и не выделяется никакого ко
личества теплоты; процессъ 
же горешя идетъ въ более
выгодныхъ услов1яхъ, а именно: раскаленный углеродъ встречается съ кисло
родомъ въ моментъ образовашя последняго ■— in statu nascendi — следова
тельно при наивыгоднейшихъ обстоятельствахъ, способствующихъ достиженш 
высокой температуры при образована химическаго соединешя.

Почему п&ръ, вводимый подъ подовую* доску горна, не даетъ такихъ же 
■благопр1ятныхъ результатовъ, остается вопросомъ, окончательно еще не выяс- 
неннымъ. Даже при горячей воде работа не такъ выгодна, какъ при воде 
обыкновенной температуры. Въ упомянутой выше королевской школе произ
вели прямой опытъ— пускали воду изъ котла, находившагося подъ парами; 
не получилось никакихъ благопр1ятныхъ результатовъ. Кажется, что здесь 
играютъ роль проникновеше воды въ поры угля и происходящей отъ этого раз- 
рывъ кусковъ последняго, чемъ можно объяснить и наблюдаюпцйся при 
этомъ рулъ. Впрочемъ можно съ такой же вероятностью сказать, что вода 
при прохождеяш черезъ подовую доску нагревается столько же, на сколько 
уже нагрета вода парового котла.

Водяная пыль применяется и въ топкахъ паровыхъ котловъ. Опыты, 
производивппеся въ королевской ремесленной школе въ Ремшейде, показали, 
что при применеши водяной пыли паропроизводительность котла растетъ на 
37,2, угля сберегается 9,45% .

Для горна на водяной пыли не требуется никакой воздуходувной ма
шины, необходимой при всехъ другихъ способахъ дутья. Обыкновенно же,

12. Центробежный вентиляторъ.



воздуходувки представляютъ существенную часть оборудованы кузницы. 
Ихъ можно разделить на двё болыпихъ группы: открытая, и закры
тия воздуходувки. Къ первымъ принадлежать все те, въ которыхъ 
воздухъ иолучаетъ ускореше въ незакрытомъ со всехъ .сторонъ про-

13. Водяной барабанъ, 14. Пароструйный вентиляторъ Кертинга

странствй. Наиболее часто встречающимся представителемъ этой группы 
является центробежный вентиляторъ (рис. 12): воздухъ засасывается сбоку 
и нагнетается по выходной трубке подъ дМств1емъ центробежной силы, 
сообщаемой его частицамъ быстро вращающимися крыльями вентилятора.

15. Кузнечный мЪхъ. 16. ЦилиндрическШ кузнечный мЪхъ.

Это одно изъ наичаще применяемыхъ приспособлен^, когда требуется дутье 
низкаго давлешя. Къ этой же группе воздуходувокъ принадлежать старин
ный водяной барабанъ (рис. 13) и пароструйный вентиляторъ (рис. 14). И 
въ томъ и другомъ воздухъ засасывается при а  текущей водой или струей 
пара и увлекается ими съ собой. Въ первомъ устройстве вода, ударяясь 
объ упорку X ,  отделяется отъ воздуха, а во второмъ паръ поступаетъ въ 
горнъ вместе съ воздухомъ.
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Къ закрытымъ (или объемнымъ) воздуходувкамъ относятся древнМ- 
inie меха изъ звёриныхъ шкуръ и кузнечные меха (рис. 15), излюблен
ные еще и доныне. Послрбдше представляютъ собой не что иное, какъ изме
ненный двойной старинный мехъ; по обе стороны неподвижно закрепленной 
доски а закреплены меха, приводимые въ движете, нижнш ручнымъ рыча- 
гомъ ef\ а верхтй  грузомъ А. Доска снабжена клапаномъ Ъ, открывающимся 
кверху. Доска а образуетъ какъ бы верхнюю стенку однодействующаго 
меха, действующаго при подъеме и опускаши доски с. При опускаши по
следней пространство, ограниченное сбоку кожей, увеличивается; по клапану 
d въ него входитъ снаружи воздухъ, поступающих при подъеме доски с, 
черезъ клапанъ 6, во второй мехъ В .  Отсюда, черезъ о т в е р т е  д, воздухъ 
поступаетъ въ воздухопроводъ. Итакъ, каждому двойному ходу рычага 
e f  соответствуетъ стремлеше известнаго количества воздуха выйти черезъ 
отверст1е д. Если размеры нижняго меха и о т в е р т я  д расчитаны такъ, 
чтобы воздухъ, доставляемый первымъ, не весь успелъ заразъ поступить въ 
воздухопроводъ, то крышка К  съ грузомъ h приподнимается, и объемъ меха 
В  увеличивается. Затемъ подъ вл1яшемъ вруза крышка эта опускается и 
гонитъ воздухъ въ отверстае д. Такимъ образомъ струя воздуха получается 
более равномерной, хотя 
конечно давлеше дутья 
въ первый перюдъ боль
ше давлешя его въ не- 
ршдъ опускашя крышки 
h на величину, потреб
ную для подъема по
следней.

Мехъ этой системы 
часто делается цилин
дрической формы (рис. '
16); крышки его тогда 
круглыя. Въ остальномъ 
цилиндрическш мехъ не отличается отъ вышеописаннаго. Высошя (сравни
тельно) давлешя, к а т я  можно получить при хорошо устроенныхъ мйхахъ, 
повели къ тому, что последше являются излюбленнымъ — несмотря на 
сильную конкуренцию центробежныхъ вентиляторовъ — механизмомъ въ 
случае, если воздуходувка должна приводиться въ движете отъ ноги или 
въ-ручную. При механическихъ двигателяхъ громаднымъ расположен1емъ 
пользуются воздуходувки съ поршнями, даюпця высошя давлешя и идуяця 
очень покойно.

Раньше всехъ изъ этого рода воздуходувокъ появился и удержался до 
сихъ поръ вентиляторъ Рута (рис. 17). Онъ состоитъ изъ кожуха, заклю
чаю щ ая въ себе два бисквитообразныхъ поршня, вращающихся въ противо- 
положныя стороны; приводятся они въ движете помощью двухъ равныхъ, 
сцепляющихся другъ съ другомъ зубчатыхъ колесъ, показанныхъ на чертеже 
пунктиромъ. При вращенш по направленш стрелокъ объемъ нижняго про
странства увеличивается—происходить всасываше воздуха; верхнее простран
ство уменьшается — происходить нагнеташе воздуха.

Подобныхъ вентилятору Рута по идее воздуходувокъ многоЧ На 
рис. 18 изображенъ дисковый вентиляторъ объ одномъ поршне - доске. Дискъ 
плотно прилегаетъ къ боковымъ поперечникамъ пь и щ  при вращенш его 
совместно съ входящимъ въ него поршнемъ - доской, пространства а и Ъ 
правильно то увеличиваются, то уменьшаются въ объеме ,въ изве.стныхъ гра-

1 S. Leupold, „Theatrum machinarum“, 1726.

to

17. Вентиляторъ Рута. is. Дисковый вентиляторъ.
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ницахъ. Вей подобные вентиляторы обладаютъ однимъ общимъ свойствомъ— 
при обратномъ вращенш работать, какъ насосы, а также обратимы въ кру
говращательные двигатели. Цилиндрически воздуходувныя машины про
изошли отъ стариннаго меха; уже на древнЬйшемъ изображенш находимъ ци
линдрическую форму меха. Въ нихъ поршень, двигаясь въ цилиндре то въ ту,

то въ другую сторону, 
попеременно увеличи
ваете и уменьшаете объ
емы пространству нахо
дящихся по ту и по дру
гую стороны его. Въ 
старину вместо цилинд- 
ровъ часто устроивали 
четырехугольную трубу. 
Скоро додумались до
применешя водяного за
твора и получили пор
шень съ очень малымъ 
трешемъ и абсолютно воз
духонепроницаемый (рис. 
19); так!е поршни нахо- 
дятъ себе применеше еще 
и поныне. Воздуходув
ный цилиндръ а соеди
няется съ воздушнымъ 
резервуаромъ Ъ; каждый 
изъ нихъ состоитъ изъ

19. Цилиндрическая воздуходувка о водяномъ затвор*. Двухъ частей, верхняя
изъ которыхъ имеетъ

видъ опрокинутаго колокола, концами своими погружешшго въ воду. Она 
у леваго цилиндра приводится въ возвратно поступательное движеше кверху 
и книзу помощью шатуна и кривошипа; воздухъ всасывается слева и нагне
тается направо, соответственно чему и устроены клапаны с ж d. Если дутья

вовсе не расходуется, а качаше воздуходувнаго 
цилиндра продолжается, то верхняя часть пра- 
ваго цилиндра приподнимается совершенно по
добно тому, какъ въ газометрахъ; гру зу  лежащш 
на ней, определяете давлеше воздуха, въ зави
симости отъ величины котораго находится и 
высота водяного затвора. Высота последняго 
при всасываши, какъ на рис. 19, отрицательна.

Водяной затворъ напоминаете мало впрочемъ 
употребительные приборы, состоящее изъ ряда 
ящиковъ какой-нибудь формы, поступающихъ 
изъ воздуха въ воду и опорожняюпце захвачен
ный имъ воздухъ въ воздухопроводъ. Для при
мера приведемъ колесо Вельнера (рис. 20). И 

къ нему относится то, что было сказано объ объемныхъ воздуходувкахъ: при 
обратномъ дМствт оно можете служить насосомъ.

Объемныя воздуходувки имеютъ одинъ обпцй имъ всемъ недостатокъ; 
при закрытш воздухопроводной трубы оне продолжаютъ сжимать воздухъ, 
что можете достигнуть опасныхъ предйловъ и породить взрывъ воздухопро
вода или повреждете поршневой набивки. Поэтому все т а т я  воздуходувки 
снабжаются краномъ съ боковымъ отводомъ, по которому воздухъ можете

20. Колесная воздуходувка.
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выходить наружу. Также часто устроиваютъ предохранительный клапанъ, 
автоматически отворяющгйся, когда давлеше достигаете извЬстнаго предела.

Цилиндричесшя воздуходувки получили — какъ было изложено въ главе
о металлургш —  большое распространено въ т4хъ случаяхъ, когда требуется 
получить болышя количества воздуха при значительномъ давленш. Но еще 
и до сихъ поръ кузнецы кроме поршневыхъ круговращательныхъ вентиля- 
торовъ прим'Ьняютъ иногда и цилиндричесшя воздуходувки; воздушными кол
паками служатъ обыкновенно котлы, изъ которыхъ уже воздухъ распреде
ляется къ различнымъ горнамъ.

Кузнечные горны и меха часто устроиваются переносными. На рис. 21 
изображена кузница на колесикахъ, снабженная круговращательнымъ порш- 
невымъ вентиляторомъ; на рис. 22 представлена переносная кузница съ 
пилиндрическимъ м&хомъ.

21. Передвижной горнъ. 22. Переносный горнъ.

Кроме описанныхъ способовъ нагрйвашя металловъ и электрическаго 
нагрйвашя ихъ, описаннаго далее въ главе о слесарныхъ работахъ, въ но
вейшее время применяется еще получеше теплоты п р и х и м и ч е с к о м ъ  со
е д и н е н а  т в е р д ы х ъ  т ^ л ъ .  Во многихъ случаяхъ при химическомъ со- 
единеши тЬлъ выделяется теплота: кислородъ и водородъ, соединяясь, взры- 
ваютъ, образуя водяной паръ; при быстромъ растворенш серной кислоты въ 
воде—  соединете двухъ жидкостей — последняя можетъ отчасти превратиться 
въ паръ, иногда даже со взрывомъ; если налить воды на обожженную 
известь, то она нагревается; твердый тела, хотя это и менее общеизвестно,
тоже выделяютъ тепло при соединенш. Къ числу очень любопытныхъ эле- 
ментарныхъ опытовъ принадлежите следующш: смешаемъ серный цветъ съ 
порошкомъ железа, наполнимъ смесью стеклянную трубочку и нагреемъ одинъ 
конецъ последней, не доводя стекла до плавлешя. Замечается образоваше на
каленной точки, постепенно увеличивающееся, даже если удалимъ трубку 
отъ огня. Накаливаше, не уменьшая своей интенсивности, постепенно охва-



тываетъ всю массу смеси. Этотъ опытъ извйстенъ давно. Но лишь въ 
последнее время научились утилизировать эти свойства твердыхъ тЬлъ для 
ц^лей техники. Съ этой целью применяются младнпя дети металлургиче
ской техники: алюмишй, магнш, кальщй -карбидъ, тела, поглощаюшдя боль- 
пия количества тепла при ихъ добыванш; при ихъ обратномъ соединенш и 
образованш нокыхъ веществъ они выделяютъ ташя же количества теплоты; 
магнш и алюмитй съ ослепительньшъ светомъ сгораютъ соответственно въ 
глиноземъ и въ магнезш, изъ которыхъ они и были добыты элоктрическимъ 
токомъ; алюминш лсадно извлекаетъ кислородъ изъ другихъ соединенш по- 
следняго. На этомъ основывается давно уже нашедшее себе место на же- 
лезныхъ заводахъ, какъ зто объяснено было въ предыдущихъ главахъ, прн- 
м енете алюмитя, какъ возстановителя.

Если смешать алюминш1 въ порошке съ какимъ-либо теломъ, легко 
отдающимъ свой кислородъ, какъ напримеръ окись железа, съ примесью для 
уменыпешя развивающейся температуры нейтральныхъ телъ, какъ напри

меръ магнез1я, известь и т. д., то получается 
вещество, подобное пороху, которое ждетъ 
только нагрева, чтобы произвести реакцш. 
Железо уступаетъ свой кислородъ алюминш 
и требуетъ для сего поглощетя гораздо мень- 
шаго количества теплоты, чЫ ъ  сколько выде
ляется при окисленш алюмитя; происходитъ 
более или менее интенсивное накаливаше, по
степенно распространяющееся подобно тому, 
какъ въ вышеприведенномъ опыте на всю 
массу вещества. Если передъ воспламенетемъ 
массы положить въ нее какой-либо предмета, 
кусокъ железа, заклепку (рис. 23) или какихъ- 
либо два металлическихъ предмета, которые 
желательно спаять (приготовленные для этого), 
то развивающееся при горенш массы тепло 
нагреваетъ и вложенные въ него предметы.

23. нагръвъ^заклепки по способу Зажигаше массы производится при помощи осо-
баго рода патрона: требуется, чтобы хотя въ 

одномъ месте началось калете массы, начало процесса. Въ качестве па
трона или зажигателя Ъ применяется смесь порошка алюмишя съ селитрой, 
перекисью бар!я или какимъ-либо другимъ веществомъ, легко уступающимъ 
свой кислородъ, въ которую вставляется лента магшя cf слегка высовываю
щаяся однимъ концомъ изъ смеси. Рядъ: магнш, первая алюмишевая смесь 
и вторая (главная) алюмишевая смесь, аналогиченъ ряду: фосфоръ, сера, 
дерево въ спичкахъ. Мы зажигаемъ ' магнш, онъ зажигаетъ первую смесь, 
вспыхивающую съ легкимъ взрывомъ и раскаливающую главную смесь въ 
одномъ месте; накаливаше это постепенно проходитъ черезъ всю массу 
смеси, нагреваетъ и заклепку, играя роль горна.

Чтобы избежать излучешя теплоты, все погружаютъ въ песокъ d9 тогда 
всю операцпо можно производить хоть въ деревянномъ ведре.

Правильнымъ составлешемъ смеси можно произвольно регулировать сте
пень накаливашя въ любыхъ пределахъ.

П а р о в о й  м о л о т ъ .
Нагретые темъ или другимъ изъ вышеописанныхъ способовъ куски по- 

уадаютъ въ кузницу и на имеющихся тамъ приспособлешяхъ обработываются 
въ желаемыя формы.

1 Способъ д-ра Гольдшмидта, Эссенъ
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Среди различныхъ современныхъ ковочныхъ механизмовъ первое мЬсто 
занимаетъ известный намъ уже изъ металлурии паровой молотъ; впрочемъ 
въ новейшее время одинаковую роль съ нимъ и даже какъ-будто преобла
дающую начинаете, играть ковочный прессъ, на которомъ можно исполнять
всЬ даже самыя тонгая поковки (см. далее).

I Какъ только узнали силу пара и
стали ей пользоваться, естественно
явилась мысль приспособить ее къ
ковке, и уже въ 1784 году Джемсъ
Уаттъ взялъ патента на приборъ,
основанный на этой иде^.

Типичное устройство парового мо
лота о вертикальномъ паровомъ ци
линдре, поршень котораго, снабжен
ный бойкомъ, подымается силой пара 
и, падая подъ действ1емъ собствен
н а я  веса, производить ударъ, суще
ствовало въ идее уже тогда, но еще
не было осуществлено.

Тогда не было еще потребности
въ такихъ сильный, ударахъ. Та же
судьба постигла изобретете ан гл т
скаго инженера Devcrel: онъ заста-
влялъ поршень сжимать воздухъ въ
верхней части цилиндра, но также
не осуществилъ своего молота на
практике.

Лишь въ тридцатыхъ годахъ про
шлаго столейя успехи машиностроешя 
породили потребность въ паровомъ 
молоте; первый молотъ былъ скон
струировав инженеромъ Нэсмитомъ 
въ Patricoft близъ Манчестера и уста- 
новленъ въ 1842 году братьями Шней- 
деръ въ Крёзо. Одновременно этотъ 
же вопросъ разработывался въ Герма- 
тпи — на основаши идей Нэсмита, и 
въ Цвиккау на заводе Мар1енхютте 
былъ поставленъ тяжелый паровой 
молотъ. Какъ только были произве
дены первыя установки, паровые мо
лоты распространились повсеместно. 
Въ Poccin самымъ зам4чательнымъ 
молотомъ является молотъ Нэсмита 
Пермскаго пушечнаго завода, по
строенный Н. В. Воронцовымъ въ 
1875 г. Весъ бабы 50 тоннъ. Весъ32. Молотъ Нэсмита. 1 0  „ „ „ „ „ окрупнаго цельнаго стула наковальни

623 тонны. Молотъ работаетъ и до сихъ поръ. На рис. 24 — 31 изобра
жено несколько типичныхъ паровыхъ молотовъ, получившихъ практическое

п ри м ен етввс^ъ  ихъ наибодъшаго интереса заслуживаетъ автоматически* мо
лотъ творца молотовъ, Нэсмита; въ немъ замечаемъ уже все элементы совре
менныхъ молотовъ, и въ то же время конструкщя его очень проста. На рис.



26 и 32 мы видимъ наковальню а , лежапцй на которой предметъ подвергается 
ударамъ тяжелой бабы Ь; баба соединяется съ поршнемъ парового цилиндра 
тягой сравнительно небольшого диаметра. Подъемъ поршня н бабы совер
шается силой пара, а опускаше —  подъ дМств1емъ собственнаго ихъ веса. 
Паровой цилиндръ укр&пленъ на двухъ станинахъ d и е, фундамента кото
рыхъ заложенъ независимо отъ фундамента подъ наковальней а. Подъ по
следней закладывается обыкновенно большой чугунный постамента, сплош
ной или изъ к'Ёсколькихъ частей, плотно скрйпленныхъ другъ съ другомъ 
помощью желйзныхъ колецъ, над’Ьваемыхъ въ горячемъ еостояши. Чтобы 
поднять бабу, надо только пустить подъ поршень паръ, т.-е., открывъ впуск
ной клапанъ, передвинуть въ надлежащее положеше золотникъ д .

Какъ видно изъ рис. 32, въ цйляхъ наглядности слегка измйненнаго 
нротивъ действительности, распределительный золотникъ д  соединяется съ 
поршенькомъ А, стремящимся, когда паръ пущенъ въ золотниковую коробку, 
подняться кверху, а следовательно пустить паръ подъ поршень и поднять 
бабу. Чтобы предотвратить возможность удара поршня парового цилиндра о 
верхнюю его крышку и даже утилизировать излишнее стремлеше его кверху, 
Нэсмитъ въ верхней же части самого цилиндра, закрытаго крышкой, проде- 
лалъ рядъ отверстШ. Черезъ нихъ при подъеме поршня воздухъ, находив
шейся надъ нимъ, можетъ свободно выходить наружу, пока поршень не под
нимется выше этихъ отвёрстш; далее воздухъ въ пространстве между порш
немъ и верхней крышкой цилиндра начинаетъ сниматься, словомъ получается 
родъ воздушнаго буфера. Чтобы баба упала, нужно передвинуть золотникъ 
д внизъ, что делается въ-ручную помощью рычажка L Но этого же можно 
достичь автоматически. Для этого къ бабе прикрепляется роликъ Тс, заде- 
ваюпцй незадолго до конца подъема ея рычагъ % чймъ вызывается передви- 
жеше золотника д  и открывается выходъ находящемуся подъ поршнемъ 
пару— баба падаетъ. Скоро после начала падешя роликъ Ъ расцепляется съ 
рычагомъ i, поршенекъ h передвигаетъ зелотникъ д кверху, и паръ можетъ 
вытекать изъ-подъ поршня. Такимъ образомъ баба передвигается то вверхъ, 
то внизъ— играетъ, такъ сказать, —  не достигая никогда своего нижняго 
положешя.

При болыпомъ д1аметре поршня, высокомъ давленш пара и маломъ весе 
бабы ходъ ея невеликъ; при маломъ давленш и значительномъ весе бабы 
последняя испытываетъ сильныя колебашя.

Молотъ ударитъ со всей силы, если выпустить наружу паръ, нахо
дящейся подъ поршнемъ; для этого проще всего опустить золотникъ помощью 
рычага i \  можно также не дать пару проникнуть подъ поршень, удержавъ 
заранее золотникъ въ нижнемъ положенш; для этой цёли устроена собачка I, 
снабженная ручкой п  и нажимаемая пружиной т. Если ручка не отпу
щена, то собачка сцепляется съ рычагомъ г въ момента открьгия впуска 
золотника; баба падаетъ свободно; если ручку п  нажать книзу, то сцеплеше 
собачки съ рычагомъ нарушается, паръ передвигаетъ золотникъ кверху, 
проходитъ подъ большой поршень и поднимаетъ бабу. Далее все происхо
дить въ прежнемъ порядке; баба ударяется роликомъ h о рычажокъ о, 
открываете свободный выходъ пару и т. д. Во время работы машиниста, 
управляя ручкой п, регулируетъ ходъ молота, какъ ему угодно; самые боль- 
inie молоты (до 100 т.) настолько послушны, что машинисты могутъ колоть 
ими орехи, закрывать крышки часовъ и т. д.

Нэсмитъ не чувствовалъ себя удовлетвореннымъ даже такой регулиров
кой и стремился къ устройству прибора, вполне автоматически дающаго лю
бое число ударовъ съ полной силой. Онъ изобрелъ очш ъ  остроумный ме
ханизм а баба молота снабжена коленчатымъ рычагомъ or пружина, настолько 
сильная, что легко несетъ грузъ р , нажимаетъ этоту tepxy. Въ

Промышленность и техника, т. VL_



иоментъ удара бабы, вслгЬдств1е инерцш груза р , послЬдшй на мгновеше 
осиливаете пружину. Параллельно пути бабы подвешена на коленчатыхъ 
рычагахъ г  и гг полоса q\ рычаги эти совершенно одинаковы, и полоса мо
жетъ передвигаться, лишь постоянно оставаясь параллельно своему прежнему 
положенпо. Рычаги г  и гг приводятся въ движете отъ золотниковаго стержня 
помощью штанги s; если полоса д передвигается справа налево, то рычагъ i 
разделяется, и баба поднимается; это передвижеше совершается рычагомъ о 
въ моментъ удара бабы, т.-е. какъ разе въ надлежащее время.

Итакъ, паровой молотъ можетъ работать вполне послушно волЬ маши
ниста или автоматически. Въ настоящее время почти никогда не уетроиваютъ 
последняго описаннаго нами механизма и довольствуются более простои 
регулировкой отъ руки: сложный механизмъ можетъ развериться, и тогда

при громадности движущихся массъ легко можетъ про
изойти крупное несчастье.

Вышеописанный типъ молота въ последнее время вы
тесняется егомладшимъбратомъ—молотомъ съ в е р х н и м ъ  
п а р о м ъ .  Различить эти молоты легко по первому взгля
ду: въ первомъ массивная баба и тонкая штанга, работаю
щая лишь на растяжеше при подъеме, во второмъ — 
сравнительно легкая баба и толстая штанга, передающая 
бабе также и давлеше пара, впускаемая надъ поршнемъ.

Принципъ работы молота съ верхнимъ паромъ ясенъ 
изъ следующаго (рис. 33). Золотникъ не имеетъ пере- 
крышъ, т.-е. въ своемъ среднемъ положенш только какъ 
разъ закрываетъ паровпускные каналы такъ, что при ма- 
лейшемъ его передвиженш последше открываются. Когда 
поршень парового молота двигается книзу, золотникъ идетъ 
кверху (см. рис. 33). Пренебрежемъ действ1емъ на дви- 
жупцяся части молота силы тяжести и инерщоннаго да
влешя и представимъ себе, что поршень сдвинулся изъ 
своего средняго положешя книзу. При этомъ золотникъ 
передвигается кверху, чемъ откроемъ пару доступъ подъ 
поршень, чемъ последнш будетъ вновь переведенъ въ 
свое среднее положете. Аналогичное съ этимъ произой- 
детъ при сдвижеши поршня кверху: весь механизмъ стре
мится остаться въ покое.

Теперь, продолжая пренебрегать силой тяжести, полагая напримеръ, 
что молотъ лежитъ горизонтально, примемъ во внимаше массы движущихся
частей.

Въ этомъ случае пришедиай въ движете поршень, несмотря на то, что 
паръ наступаете съ противоположной стороны, будетъ по инерщи дви
гаться, пока на противодейств1е пара не израсходуется вся живая сила 
поршня; затемъ онъ пойдетъ назадъ, пока его снова не отброситъ впередъ 
противодейств1емъ пара, действующая подъ поршень снизу. Такимъ образомъ 
молотъ будетъ ходить взадъ и впередъ, пока не прекратится доступъ пара.

Если же мы установимъ молотъ вертикально, то весъ движущихся частей 
будетъ усиливать движете поршня книзу, что чрезвычайно соответствуете 
цели устройства молота— ковать. Сила движешя книзу усиливается еще 
темъ, что верхняя площадь поршня больше нижней на всю площадь се- 
чешя поршневой штанги. Если еще слегка укоротить стержень золотника, 
то сверху поршня будетъ всегда поступать больше пара, чемъ снизу, что 
также усилить удары 1.

88 Схема полота 
двойного дЪйств!я.

1 См. далее описаше воздушнаго молота.



Итакъ, иарораспредЬлешя молота и паровой машины отличаются другъ 
отъ друга следующими чертами: 1) перекрыши золотника очень незначи
тельны и снизу больше, чймъ сверху такъ, что паропроводные каналы откры
ваются сверху больше; 2) поршень и золотникъ одновременно приходятъ 
въ среднее положеше (если пренебречь незначительной разницей пере- 
крышъ), 3) поршневая штанга (штокъ) очень толстая, что увеличиваетъ н© 
только весъ движущихся- массъ, но и разность давлейй пара на обе сто
роны поршня.

На вышеизложенныхъ прищинахъ устроиваются всгЬ автоматически 
молоты. Разнятся они между собой лишь-конструктивными деталями паро- 
распред&ленш и некоторыми добавочными механизмами. Первыми бросаются 
въ глаза способы соединетя золотника съ поршневой штангой. Длина хода зо
лотника очень незначительна сравнительно съ ходомъ поршня. Поэтому со- 
единеше ихъ им^еть всегда видъ неравноплечаго рычага. И поршень и золот-' 
никъ двигаются прямолинейно, кроме случаевъ вращающихся золотниковъ, а 
концы рычага описываютъ окружности. Этимъ можно пренебречь для незначи- 
тельныхъ передвижений золотника, но необходимо выправить для хода поршня. 
На рис. 34 изображено такое
выравнивательное сопряжете; 
при устройстве, какъ нарис. 35, 
рычагъ передвигается по на
правляющей, вращающейся въ 
бабе: на рис. 36 роль напра
вляющей играетъ кулисса. Во 
всехъ этихъ механизмахъ части 
ихъ неразрывно связаны другъ 
съ другомъ. На рис. 37 ры
чагъ подъ вл1яшемъ пружины 
прижимается къ ролику, при
крепленному къ бабе. Рычагу 
легко придать известную фор
му, чтобы получить любое па- 
рораспредЬлеше. . При форме, 
изображенной на рисунке, т.-е.,
если при низшемъ положенш бабы къ ролику прилегаетъ его прямолиней
ная часть, золотникъ остается безъ движешя на все время этого прилегатя, 
и, значитъ, передвиженья его не зависятъ отъ соответственной толщины про- 
ковываемаго предмета.

Это же достигнуто въ молоте Генкеля (рис. 38), отличающемся многими 
особенностями.и играющемъ но отношенш къ молотамъ съ верхнимъ паромъ 
ту же роль, какъ молотъ Нэсмита къ молотамъ безъ верхняго пара. Золот
никовая штанга этого молота очень толстая, что аналогично поршневой штанге 
вызываетъ стремлеше золотника подвинуться книзу; При опусканш бабы 
золотникъ передвигается кверху, въ остальной перюдъ — книзу; въ первомъ 
случае паръ поднимаетъ поршень, во второмъ опускаетъ. При помощи 
клина (рис. 38 h), молено регулировать ходъ золотника такъ, что пара къ 
поршню будетъ поступать лишь незначительное количество и молотъ бу- 
детъ играть вверхъ и внизъ, не опускаясь до предмета, положеннаго на 
наковальню. По мере вытаскивашя клина, пара сверху поступаетъ все 
больше и больше, ударъ становится сильнее; если совсемъ вытащить клинъ, 
то молотъ работаетъ во всю силу. Это регулироваше клиномъ очень точное.

Зависимость золотника отъ давленья пара имеетъ еще следующая свой
ства. Если молотъ стоялъ довольно долго въ покое, то золотникъ трудно 
сдвинуть съ места, и при разогреванш онъ становится нослушнымъ не такъ
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34—37. Соединено золотниковаго стержня съ бабой.



скоро, какъ поршень, обладающей гораздо большей поверхностью. Поэтому 
является опасность, что поршень можетъ удариться о верхнюю крышку, ибо 
золотникъ не успЬетъ впустить достаточно верхняго пара. Чтобы этого не 
случилось, цилиндръ снабженъ буферной пружиной (рис. 38 р), которая 
играетъ роль воздушнаго тормоза нэсмитовскаго молота.

Молотъ можетъ быть установленъ на ковку тонкихъ и толстыхъ иред-
метовъ; для этого, какъ выше сказано, соединительному рычагу придана

известная форма, а главное ось вра-
щ е т я  его сделана передвижной — 
она насажена на эксцентрике. По- 
воротомъ рычага h (рис. 39) эта; 
ось, а съ ней и золотникъ пере
двигаются, Ч'Ьмъ изменяется коли
чество впускаемаго верхняго и ниж
няго пара. Этимъ при пуске въ 
ходъ молота пользуются для пере- 
движенш золотника, чтобы облег
чить его разогрйваше.

Молотъ Генкеля можно также 
установить такъ, чтобы онъ давалъ 
определенной силы удары  На зо
лотниковой штанга (рис. 38 т) 
имеется зарубка, съ которой дЪй- 
CTBieMb пружины сцепляется собач
ка п 9 удерживаемая отъ сцеплетя 
при обыкновенной работе системой 
рычаговъ и крючкомъ о. Какъ толь
ко, откинувъ крючокъ о, допустить 
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38. Молотъ Генкеля
89. Деталь передачи отъ бабы къ 

золотниковому стержню.

сцЪплеше собачки п , что можетъ произойти лишь при верхнемъ положеши 
золотника, последнш удерживается въ этомъ положенш, паръ поступаетъ
подъ поршень снизу и поддерживаетъ его.

Если собачку расцепить, опустивъ рычагъ, то золотникъ передви
нется снизу, паръ поступаетъ сверху поршня, последнШ опускается, про
исходить желаемый ударь молота, золотникъ опускается, подъ поршень по- 
ступаетъ паръ, и молотъ идетъ снова кверху. За это время происходить 
новое сцеплете собачки п, которая и удерживаетъ золотникъ, а следова
тельно и молотъ въ верхнемъ положенш. Итакъ, молотъ при такомъ ме-



ханизмЬ даетъ только одинъ сильный ударъ, если только снова но произ
вести расц&плешя собачки пл нажавъ книзу нижшй рычагъ.

Молотъ Генкеля, устроенный, какъ выше описано, можетъ быть при-
къ любой работЬ и поэтому по справедливости носитъ назваше 

и в е р с а л ь н а г о .  Въ большомъ употребленщ на заводахъ молотъ Б а н 
к и н г а  (рис. 40), д о  идеЬ сходный съ изображеннымъ на рис. 33; соединете 
Болотниковой штанга съ поршневой устроено, какъ на рис. 35.

работаете безъ всякихъ вспомогательных^ по-
нарораспределительные каналы устроены въ его поршне-

ч _ 41). Паръ поступаете къ поршню при всякокъ его не-
gfc^Sb средняго положешя, и д&йетв1е его во всемъ аналогично дЬй-
ранизма рис. 33. Нижеописанный воздушный молотъ работаете 
5$©- принцип^.
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40. Молотъ Баннинга. 41. Молотъ Бриниманна.

Дэленъ применилъ къ паровому молоту принципъ постепеннаго расши- 
пара; для этого онъ воспользовался разностью верхней и нижней пло

щадей поршня рис. 28. СвежШ паръ поступаетъ подъ поршень и подни- 
Маетъ его; ватемъ онъ перетекаетъ въ пространство надъ поршнемъ и про
изводить опускаше его вследств1е значительной разности площадей поршня; 
ВЪ этомъ опускаши ему помогают^ весь бабы и толстой поршневой штанги. 
Для каждаго двойного хода поршня затрачивается лишь одинъ объемъ

при этомъ паръ больше работаете расширешемъ, чемъ достигается 
значительное уменьшете его расхода.

Аналогично съ паровымъ молотомъ работаетъ газовый, действующей по-
газовой машине взрывами газа; большого распространена" онъ еще 

не нолучилъ.
Тамъ, где нетъ непосредственно ни пара, ни газа, применяются молоты, 

действующее отъ трансмиссш; главное ихъ нрименея1е съ слесарномъ деле 
для^ мелкихъ поковокъ см. ниже. Электричество также служите для приве- 
дешя въ движете молотовъ; кроме молотовъ, дййствующихе оте обыкно-



42 Гидряплическ1й 10,000 - тонны й прессъ
фирм ы  B ro u e r ,  S c h u m a c h e r  к  Co. п ъ  К а л ь к а .
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венныхъ электромоторовъ помощью соответственной трансмиссш, упомянемъ 
о молоте Дэпре, въ которомъ штанга молота попеременно втягивается 
я выталкивается соленоидами, соответственно питаемыми токомъ.

К о в о ч н ы е  п р е с с ы .

Давлеше производить на подвергающиеся ему предмета дййствЬ, во 
многомъ подобное дМ ствш 
удара.

Въ томъ и другомъ слу
чай на деформацш предмета 
затрачивается известное ко
личество работы; общеиз
вестно, что величина послед
ней измеряется произведе- 
шемъ изъ силы на путь, ею 
пройденный. При падеши мо
лота весомъ О кяллограм- 
мовъ съ высоты Н  метровъ 
получается работа О Н  кило- 
граммометровъ. Если при 
этомъ обработываемый пред
мета сжался на S  метровъ, 
то, значить, онъ подвергнуть 
такому давленш, которое, 
умноженное на величину 8, 
даетъ величину, равную ОН  
(если не принимать во вни- 
маше работы, преобразовав
шейся въ теплоту и т. д.).
Съ достаточной для насъ точ
ностью можно считать это

О Ндавленш равнымъ -----  ки-
S

логр. Этого же самаго да- 
влешя можно достичь по
мимо молота —• непосред-
ственнымъ давлетемъ; при 
этомъ обрабатываемому ма- 
тер1алу дается время раз
даться, что • представляетъ 
большое преимущество осо
бенно при приготовленш 
болыпихъ предметовъ.

Если ударять малень- 
кимъ молоткомъ по концу 
металлическаго штифта, то 
на последнемъ образуется
головка; при ударахъ болылимъ молотомъ ея не образуется, а весь штифта 
сминается. При легкихъ ударахъ матер1алу нетъ времени раздаться, и дей- 
cTBie ихъ поверхностно; покойные, тяжелые удары производятъ глубокую 
деформащю.

Современная техника требуетъ обработки все бблыпихъ и болыпихъ пред
метовъ; въ стремленш иметь механизмы для этого дошли до постройки моло- 
товъ, баба которыхъ весила 100 и даже 125 тоннъ (молотъ South Betlehem).

48—45. Ковочный прессъ Дэлена.
43. Видъ спереди. 44. Видъ сбоку. 45. Планъ.



При всемъ 
глубины, а 
слоемъ.

томъ
ограничивалось

д№ств1е молотовъ не достигало достаточно большой
лишь сравнительно тонкимъ поверхностньшъ

Тогда стали применять гидравличесгае прессы, действ1е которыхъ, мед
ленное и спокойное, простирается на всю толщину предмета. Такъ возникли

{

«I,
т

46. Паровой иасосъ къ гидравлическому прессу.
«

новые прессы. Ковочные прессы оказались настолько лучше молотовъ для 
крупныхъ работъ, что вытеснили послйдше изъ всехъ следящихъ за 
техникою заводовъ. Какъ курьезъ, можно упомянуть, что знаменитый 
только-что построенный 125-тонный молотъ South Bethlehem заводоуправлеше

решилось разобрать, не произведя на
немъ почти ни одной поковки, и заме
нить 14 ООО-тоннымъ прессомъ. Разо- 
бранъ и 50 -тонный молотъ Обухов- 
скаго завода и замененъ прессомъ. 
Обработываемый на прессе предметъ 
помещается между двумя щеками, со
единенными другъ съ другомъ (рис. 
43—44) крепкими колонками; верх
няя щека играетъ роль молота, ниж
няя —  наковальни; последняя непо
движна и имеетъ на нашемъ рисунке 
углублеше Ъ, очень удобное при ковке
круглыхъ предметовъ. Верхняя щека с> 
обыкновенно называемая молотомъ, 
передвигается вдоль упомянутыхъ ко- 
лонокъ вверхъ и внизъ. Въ прежнее 
время подъемъ ея совершался помо
щью противовесовъ или давлешемъ 
воды, причемъ аналогично съ паро
выми молотами съ верхнимъ паромъ, 
вода действовала подъ поршень на 
сравнительно незначительную нижнюю 
его площадь. Въ новейшее время 

подъемъ совершается небольшими паровыми цилиндриками dd. РабочШ 
ходъ книзу совершается подъ действ1емъ давлешя отъ большого гидравли 
ческаго цилиндра (рис. 43), въ который ноступаетъ вода по трубке д.

Давлеше достигаетъ 50— 1000 атмосферъ; впрочемъ обыкновенно оно 
колеблется около 100 атмосферъ; при давлешяхъ более низкихъ можно при
менять обыкновенные сальники съ пеньковой набивкой; при бблыпихъ давле- 
я!яхъ набивки делаются изъ кожи. Цилиндры часто делаютъ изъ стали. 
Распределительный механизмъ для болыпихъ давленШ получаетъ иное устрой
ство; на это надо обратить большое внимаше.

47. Груэовой акнумуляторъ ̂ рмстронга,
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Больпае прессы требуютъ много воды, и для дМств1я ихъ недостаточно 

насосовъ, работающихъ отъ привода, а ставятъ отдельные паровые насосы 
прямого дёйств1я. Подобный насосъ изображенъ на рис. 4 6 х. А  —  паровой 
цилиндръ; В , С и В  — поршневыя штанга и скалки; часть насоса т  работаетъ 
какъ обыкновенный скал- 
ковый насосъ и подаетъ 
воду къ п, откуда она на
гнетается далее диффе- 
ренщальной скалкой этой 
части насоса.

Если такой насосъ 
непосредственно соеди
нить съ прессомъ, то ходъ 
его долженъ строго соот
ветствовать ходу работы 
на npecci. Это неудобно; 
поэтому въ водопроводъ 
включаютъ аккумуляторъ, 
изобретенный въ 1843 г.
Армстронгомъ; аккумуля
торъ вбираетъ въ себя на
гнетаемую воду, когда 
прессъ ее утилизируетъ, 
и отдаетъ ее последнему 
по мёре нужды, хотя бы 
насосъ и пересталъ рабо
тать. Аккумуляторъ (рис.
47) состоитъ изъ большого 
гидравлическаго цилин
дра — скалка его имеетъ 
значительную длину и во 
избйжаше прогиба снаб
жается направляющими; 
сверху скалка несетъ зна
чительный
груэъ, ооыкновенно изъ 
чугунныхъ сегментовъ,со
ответствующей давленш, 
которое желательно иметь 
въ прессе. Принципъ дей- 
ствш аккумулятора тотъ 
же, какъ у воздушнаго 
колпака насосовъ: и тотъ 48—50. Воздушный аккумуляторъ PrOt & Seelhoff.
И Д руГ О И  в о и р а ю т ъ  В Ъ  48. Видъ. 49. РазрЪзъ. 50. Воздушные резервуары.

себя излишки подаваемаго
.  • ✓

насосомъ и отдаютъ ихъ по мере надобности.
PrOtt и Seelhoff2 (рис. 48—50) применетемъ воздушнаго колпака достигли 

возможности обойтись безъ дорого стоющаго аккумулятора. На рис. 48 изо
браженъ а  вертикальный цилиндръ, въ который насосомъ нагнетается вода; 
Ь поршневая скалка, расширяющаяся кверху въ открытый цилиндръ с, наглухо

въ воздушный колпакъ е\ въ последнемъ находится воздухъ подъ

1 См. „Stahl und Eisen“, 1892, № 4, u. R. M. Daelen „Einiges uber Schmiedepressen
2 „Stahl und Eisen“, 1892.



51. Ковочный п рессъ  Дэлена.
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давлешемъ примерно атмосферъ 50. Если площадь сечешя въ е напримЬръ въ 
10 разъ больше, чемъ въ Ь, то для равновёсш вода въ водопроводе d 
должна дойти до 500 атм. Какъ и при грузовомъ аккумуляторе, въ зави
симости отъ поступлешя воды поршень воздушнаго колпака движется то 
вверхъ, то внизъ. При подъеме воздухъ въ колпаке в сжимается, и давлеше 
его повышается. Чемъ 
больше объемъ воздуш- 
наго колпака, тЬмъ при 
всйхъ остальных^ рав- 
ныхъ уелов1яхъ менее 
колеблется въ немъ да
вление.

Чтобы уменьшить эти 
колебашя, объемъ е со- 
единяютъ съ другими 
сосудами, напримеръ съ 
цилиндрами f f  (рис. 50)— 
въ Бохуме таковыхъ 
6 штукъ—и этимъ урав- 
ниваютъ давлешя. Что
бы вода не скоплялась 
въ выемке скалки е, по
следняя прикрывается 
крышкой, снабженной от
крытой трубкой. Въ сво- 
емъ низкомъ положенит 
скалка повисаетъ на де- 
ревянныхъ, скреплен- 
ныхъ железными поло
сами, кольцахъ, которыя 
должны выдержать со
ответственное давлеше.

Соответствующимъ
устройствомъ водовпуск- 
ныхъ и выпускныхъ кла- 
пановъ пресса можно до
стичь покойнаго хода ра
боты его и безъ дорого 
стоклцаго аккумулятора.

Дэленъ сильно упро- 
стилъ ковочные прессы, 
применяя непосредствен
но давлеше пара, чемъ 
устраняется необходи
мость иметь насосъ и
аккумуляторъ. На рис. 51 изображенъ гидравлическш ковочный прессъ, 
снабженный рядомъ стоящимъ вертикальнымъ цилиндромъ а , поршень кото
рая) поднимается кверху подъ действ1емъ пара, а падаетъ подъ вл1ян!емъ соб
ственной силы тяжести; при этомъ мятый паръ поступаетъ въ верхнее про
странство подъ поршнемъ, соединеннымъ съ наружнымъ воздухомъ, и прогре- 
ваетъ стенки цилиндра. Поршневая штанга служить одновременно скалкой для 
вертикальнаго цилиндра &, наполненнаго водой и соединеннаго съ гидравли-

Надъ нимъ уста-
При

52. Ковочный прессъ въ видЪ молота

ческимъ цилиндромъ' рядомъ стоящаго ковочнаго пресса, 
навливается бакъ, откуда пополняется могущая быть убыль воды.



подъем^ поршня парового цилиндра вода изъ цилиндра Ъ нагнетается въ 
гидравлическШ цилиндръ пресса.

Этотъ механизмъ рядомъ съ простотой конструкцш, требующей простого
ухода, обладаетъ еще быстротой дМств1я 
и поэтому въ последше годы сильно рас
пространяется. Среднее место между на- 
ровымъ молотомъ и прессомъ занимаете 
пароводяной прессъ (рис. 52) фирмы 
Брейеръ, Шумахеръ и Е° въ Кальке, со
единяющей въ себе много выше нами опи-
санныхъ черта и того и другого: а паро
вой цилиндръ двойного действ!я, сквоз
ная поршневая штанга котораго и вверху 
и внизу действуете какъ скалка. Вода 
изъ обоихъ насосныхъ цилиндровъ Ъ, Ъ, 
подаваемая изъ бака d9 нагнетается по 
трубке с въ рабочШ цилиндръ е и нажи
маете поршень его книзу; для подняйя 

молота служите рядомъ стояицй паровой цилиндръ, действующей на руко
ятку д и т. д.

- Намъ остается разсмотреть

58. Штамповка подъ молотомъ локомо-
тивнаго поршня.

еще ковочные молоты и штамповальные
прессы. Первые по прин
ципу действ1я не отли
чаются отъ паровыхъ 
молотовъ, но снабжены 
рычажной передачей, 
применяются главнымъ 
образомъ при слесар- 
ныхъ работахъ, а по
тому и будутъ разсмо- 
трены нами одновре
менно съ последними. 
Штамповальные прессы 
по устройству подобны 
ковочнымъ и отличают
ся только техникой ра
боты на нихъ.

Прессы эти извест
ны очень давно, но об
ширное распростране- 
nie получили лишь не
давно. Въ железнсдо- 
рожныхъ мастерскихъ 
они применяются для 
изготовлешя поршней, 
крейцкопфовъ и дру- 
гихъ машинныхъ ча-

64. Штамповка крейцкопфа. стеи, отъ которыхъ тре
буются и легкость и

большая прочность. На рис. 53 изображено формироваше поршня изъ на- 
гретаго куска железа. На рис. 5 4 1 изображено штамноваше более сплош
ного предмета — крейцкопфа; а — гидравлически рабочш цилиндръ, Ъ его

1 См. Ледебуръ. Механическая технолопя



Техника ковки. 29
скалка, с верхнш штампъ пресса, имеюлцй соответственную штампуемому 
предмету форму. Нижняя щека состоять изъ составной формы d. , Часть 
ея д снабжена вкладышами h и плитой г, размеры которыхъ соответствуют 
размерамъ крейцкопфа. Для удалетя воздуха устроены канальцы по всей 
форм*. Шайбой То То регулируется глубина опускашя штампа. Сила, потреб-

ьь ъь » 6 
я  я  

«
го
ь«в

1 ©Ь 8
ь
*

65. Старинный способъ приготовлешя колЪнчатаго вала.

57. Видъ спереди.

56. Видъ сбоку.
56 и 57. Двойной коленчатый валъ.

нал для штамповки, - -  гидравлическая; для получешя ея применяются все 
вышеописанные способы. Кроме того въ ходу нажимы помощью винтовъ 
и эксцентряковъ. Применяются также прессы, действующее ударомъ, въ 
роде молота Генкеля. Все подобные механизмы будутъ изучены нами ниже 
въ главе о слесарныхъ работахъ.

т
а

58. Литая болванка для
ковки подъ прессомъ.

59 и 60. Ходъ работы по приготовлен!ю
двухколЪнчатаго вала.

Т е х н и к а  к о в к и .
♦

Т е х н и к а  к о в к и  состоитъ въ правильномъ примененш молота и сравни
тельно довольно проста. Нужны только острый глазъ и сноровка. Сварка 
напротивъ представляетъ бблышя трудно- 
.сти. Самый нагревъ предмета долженъ I 
при этомъ вестись осторожно; оба свари
ваемые куска нужно быстро установить въ 
надлежашдя положения.

Какъ примерь разсмотримъ изготовле- 
Hie двойного коленчатаго вала. До изобретешя Бессемеровскаго процесса 
подобные валы сваривались обыкновенно изъ трехъ кусковъ сварочнаго же
леза: прямого вала и двухъ коленъ подъ прямымъ угломъ одного къ дру
гому; куски нагревались до-бела— до сварочнаго жара — и сваривались 
сильными ударами молота. Далее, при изложенщ способовъ приготовлешя 
наковаленъ, мы ближе ознакомимся съ подобными работами. На рис. 55

61. РЪзакъ.



показано, какъ высверливался коленчатый валъ; далЪе онъ поступалъ въ
обточку на токарный станокъ.

Съ распространешемъ литого железа и стали сварка потеряла свое
значеше: всевозможные предметы отковываются изъ одной цельной болванки.
Эта болванка югЬетъ размеры, въ избытк'Ь соотв’Ьтствуюшде размерамъ го-

62. ЧетырехколЪнчатый валъ

товаго предмета (рис. 55, 56 и 58) и вШтъ за  8 0 - 1 0 0 %  больше поайд- 
няго; столько железа идетъ на угаръ и обр4зшг. На рис. 58 изображена
отлитая болванка, снабженная выступомъ для захвата державой при ковк .

Сварочная печь К а ли ль н а я  печь
си

X

ч
У  '

Паровой молоть

" О  d

Молотъ

]

Револьверный горнъ \ / /*

\

\
/

\
v П равильная доска

Кранъ

-V

- о

Прессъ для  
сгибптя  
спицъ

ь

у Реоольоерный горнъ

63. Планъ мастерской для приготовлешя жел’Ьзнодорожныхъ колесъ.
Ъ и h револьверные горны; е сварочная печь, с калильная печь, d молотъ, f  молотъ,

для„ргибашя спицъ, g правильная доска.
а  прессъ

✓

Передвинете и кантоваше болванки при кованш производится краномъ, къ 
которому болванка подвешена цепью выпхе своего центра тяжести. Куз
нецу приходится поэтому не поднимать грузъ, а лишь поворачивать его; 
вертикальныя и горизонтальныя перемйщешя совершаются помощью крана.

Сперва отковываютъ плоскш кусокъ, высота котораго равна длине ко
лена (рис. 59 и 60); болванку нагр4ваютъ въ калильной печи и тамъ вма- 
зываютъ такъ, что выступъ ея остается снаружи. Далее ей придаютъ сна
ружи форму, какъ на фиг. 60, причемъ оба колена еще лежатъ въ одной и 
той же плоскости. Для уверенности въ правильности работы болванку про-
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веряютъ шаблономъ изъ листового железа. Вырезы Ъ я с делаются помо 
щью резака (рис. 61), представляющая собой — надо сознаться — стальной 
предмета, имёющш лишь очень отдаленное сходство съ ножомъ.

Затемъ помощью стального пробойника, загоняемаго ударами молота, 
выбиваются дыры ш я п. Далее нужно повернуть колено на надлелсанце 
другъ къ другу углы: для этого колена нагреваются, одно изъ нихъ кла
дется на наковальню и придерживается молотомъ, а въ о т в е р т е  другого 
просовывается рычагъ, и колено постепенно поворачиваютъ — при болыпихъ 
валахъ конечно съ помощью соответственная механизма, а при малыхъ въ- 
ручную. Затемъ следуютъ правка, оковка, чтобы по возможности округ
лить, где требуется, углы, снова нагреваше и отжигъ, чемъ и кончается 
работа ковки.

62 изображенъ большой четырехколенчатый судовой валъ,На рис.
составленный изъ четырехъ 
одинаковыхъ коленъ, изго- 
товленныхъ каждое отдель
но, какъ выше описано. 
Колена снабжены флянцами 
и скреплены другъ съ дру- 
гомъ болтами.

Вышеизложенная рабо
та принадлежитъ къ числу 
простыхъ, при которыхъ не 
требуется сварки и обраще- 
т я  съ большими тялсестя* 
ми. Отковка хотя бы су
дового штевня гораздо труд
нее. Далее, на рис. 208 
изображенъ ахтерштевень 
какъ видно, отковка его была 
бы очень сложной работой. 
Въ последнее время штевни 
отливаютъ изъ стали.

Довольно сложная ра
бота— это приготовлеше ко-

65

«г

66

67

64—68 . Приготовлен!е желЪзнодорожнаго колеса.
64. Схема пресса для изгиба спицъ. 65. Готовая спица. 66. Передъ 

сваркой. 67. Скр’Ьплеше со втужкой. 68. Заполнешв зазоровъ.лесъ железнодорожныхъ ва-
гоновъ. Правда, въ новей
шее время колеса эти делаются также изъ литой стали, бумаги и т. д.
Разсмотримъ подробнее приготовлеше кованыхъ колесъ.

На рис. 63 данъ планъ мастерской, устроенной съ этой целью1: е сва
рочная печь, с калильная печь, Ъ я h два вращающихся (револьверяыхъ) 
горна, состояние изъ поворотяаго круга, на которомъ укреплено но 4 горна 
съ нижнимъ дутьемъ; любой изъ нихъ можно подвести въ сферу действ1я 
поворотнаго крана, обслуживающего паровой молотъ; д правильная доска; 
а  станокъ для сгибашя спицъ. Пунктирныя лишя указываюсь путь, прохо
димый предметомъ по мере его изготовлетя.

На рис. 64 изображенъ схематически станокъ для сгибашя спицъ. Онъ 
состоитъ изъ массивной плиты, съ направляющими ih и gh\ по этой плите 
можетъ двигаться металлическая доска съ вырезами Ъ и с, по которымъ 
могутъ перемещаться оси роликовъ е й  d. Спицы кладутъ къ этимъ роли-
камъ И нажимаютъ КЪ лоске ПОИ ПОМОНГИ тпеткяго -палится. / •  тгпме.а. я лъ

1 Общество Baume & Marpent въ Haine-  Saint Pierre, Бельпя. См. „Stahl & 
Eisen“, 1894.
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ней и ролики подвигаются по мере изгибан1я спицы, пока ролики d и е не 
придутъ въ положешя 4 и 5. Спица въ это время приметъ видъ, какъ 
на фиг. 65. Когда изготовлено такимъ образомъ семь спицъ, ихъ склады- 
ваютъ, какъ на фиг. 66, внутри и закрЬпляютъ, вганивая клинья h к. Затемъ 
все это кладутъ на револьверный горнъ Ъ, забрасываютъ среднюю часть кок- 
сомъ, какъ на рис. 5, и нагрйваютъ до того, чтобы средина дошла до 
сварочнаго жара. Втулка колеса отковывается отдельно подъ молотомъ по 
форме, какъ на фиг. 67, и нагревается въ сварочной печи е. Затемъ втулку 
загоняютъ подъ молотомъ и связывають съ вышеописанными собранными 
спицами; причемъ ударами молота образуется головка, пунктиромъ показанная 
на рис. 67. Дал^е колесо со втулкой правятъ на доске д и привариваютъ 
къ нему нагретые въ горне h клинья е е помощью ударовъ ручными моло
тами. Затемъ колесо поступаетъ въ дальнейшую обработку.

69. Старый молотъ на заводЪ Круппа 1851 г.

Прокатка.
Первые прокатные станы относятъ обыкновенно къ концу 18-го сто- 

лет!я, но Бекъ нашелъ прототипы ихъ въ гораздо более раннге перюды; 
въ половине 11-го столе™  вестфальскй монахъ Рожеръ (въ монашестве 
беофилъ) повествуетъ объ „organarium“, который можно разсматривать какъ 
примитивный станъ для прокатки золота и серебра. „Es gibt ein eisernes 
Werkzeug, welches Organarium heisst und aus zwei Eisen besteht, einem un- 
teren, einem oberen. Der untere Teil hat die Dicke und Lange des Mittel- 
fingers, ist ziemlich diinn nnd hat zwei ScMfte, in welchen unten ein Holz 
steckt und iiber welche oben sich zwei dicke Nagel erheben, bestimmt zur 
Aufnahme des oberen Stuck Eisens, dessen Dicke und L&nge jener des unte- 
ren gleichkommt. Es hat zwei Locher, an jedem Ende eins, durch welche 
yon oben die zwei M gel gehen, urn beide miteinander zu verbinden. Sie mtis- 
sen namlich mit Hilfe der Feile sehr gut verbunden werden. Auf beiden 
seien Gruben eingegraben, nnd zwar so, dass sie in der Mitte stehen; gibt 
man auf das gr6ssere, das laag liegt und gleichmassig rund, geschlagenes Sil- 
ber oder Gold, so wird der obere Teil des Eisens mit einem gehGrnten Ham
mer stark geschlagen, mit der anderen Hand aber das Gold oder Silber ge- 
dreht, und so bilden sich runde Кбгпег, gleich Bohnen; in dem zweiten Loche 
werden solche wie Erbsen, im dritten wie Linsen und so immer kleiner“. 
Впрочемъ, можетъ-быть, это описаше относится къ особому роду штамповки; 
при этомъ объясняется и поворачиваше предмета, что немыслимо при про
катке; упоминаемые удары молотомъ иногда также могутъ иметь место.

Salomon de Caus даетъ въ 1615 г. древнейшее изображеше прокатнаго . 
станка для прокатки свинцовыхъ листовъ для органныхъ трубъ (рис. 70). 
Branca въ своей книге о молотахъ приводить рисунокъ (рис. 71) другого



станка, представляющш странную смесь фантазш съ действительностью. 
Самый станокъ изображенъ правдоподобно, а двигателемъ служитъ фантасти
ческое колесо, помещенное въ вытяжной трубе кузне чнаго горна.

Прокатка железа кроме трудностей приготовлешя валковъ требуетъ 
еще предварительная нагрева металла, до чего долго не додумывались, 
почему она и запоздала сравнительно съ прокаткой мягкихъ металловъ. 
Сперва начали катать медь и латунь. По Weigel монетные мастера Нюрнберга 
издавна применяли прокатные станы. Железные листы приготовлялись про
бивкой подъ молотомъ; обрезки шли на проволоку; долгое время для нри- 
готовлетя медной и латунной проволоки резали листы. Золотые листы 
р4зали ножницами въ-ручную; уже въ 16 стол4тш применялись ножницы 
съ приводомъ отъ водяныхъ колесъ. Соединешемъ цг1лаго ряда ножницъ 
приготовлялся резной ме- 
таллъ, подобно тому, какъ 
до последняго времени го
товилось на Урале резное 
железо.

НастояшДе прокатные 
валки для железа появи
лись лишь къ концу 17-го 
столет1я. Polhem основалъ 
въ 1707 г. близъ Stjern- 
sund заводъ для пригото
влешя листового и поло
сового железа. Swedenborg 
въ своемъ сочиненш de 
ferro (1734 г.) описываетъ 
подобный заводъ близъ Лют- 
тиха следующими словами:
„нагретые куски железа 
вынимаютъ изъ печи и про
пускаю т черезъ два ци
линдра; железные листы 
размеромъ 0,7 м. длины,
ОД М. ШИРИНЫ И 0,02 м.
толщины, проходя черезъ 
эти валки, раздаются до
размера 1,4 м. длины, 1,2 м. ширины. Эти уже столь расширенные листы 
вновь кладутъ въ печь, затемъ снова пропускаюсь черезъ валки и т. д.“.

„Применяемый калильныя печи на некоторыхъ заводахъ ординарныя, 
на другихъ двойныя. Въ нихъ кладутся вышеупомянутые куски железа. 
Подъ топкой (только въ Люттихе на каменномъ угле, въ другихъ заводахъ 
на дровахъ) устроивается зольникъ. Въ печь накладываются куски железа 
крестъ-на-крестъ, штукъ по 200; когда они нагреваются, ихъ вынимаютъ и

70. П рокатка л и стов ъ  в ъ  1615 г. 
По Salomon de Caus.

пускаютъ черезъ валки**.
Въ этихъ словахъ нельзя не увидеть описаше прокатки въ горячемъ 

состоянш. Темъ не менее последняя не распространялась ни въ Швецш, 
ни въ Германш, ни во Францш. Въ Англш уже съ 1742 г. приготовлялась 
жесть и съ начала пятидесятыхъ годовъ котельное и резервуарное железо. 
Толстую проволоку пробовали прокатывать съ 1769 г.: 24 мая Playfair 
взялъ патентъ на прокатку тонкаго сортоваго железа. Очень интересно, 
что Playfair уже 17 декабря того же года взялъ добавочный патентъ „на 
прокатку лемеховаго железа» лопатъ, листовъ съ фигурной поверхностью, 
шаровъ, листовъ и т. д.“. John Westwood къ описанш своего патента отъ

Ппомышленность и техника, т. VI. 3
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14-го ноября 1783 г. приложилъ рисунокъ валка съ готовыми ручьями, на 
которомъ онъ думалъ не только прокатывать круглые сорта различныхъ 
металловъ, но и уплотнять поверхность ихъ прокаткой въ холодномь 
состояши.

Большое значеше и распространено получила прокатка по изобретенш 
пудлинговатя: получаемыя крицы подъ молотомъ отжимались отъ шлаковъ; 
проковывались и получали первоначальную форму; валки служили для окон
чательной ихъ отделки. Corts показаль, что лучше поручить молоту лишь

отжимку шлаковъ и придава- 
н1е крице лишь только фор
мы, мало - мальски годной для 
прокатки.

Вне Англш прокатка рас
пространилась лишь въ конце 
18-го стол’Ы я . Eversm ann1
приписываетъ это недостатку 
приспособлен^ для изготовле- 
н1я валковъ.

Прокатка металловъ имЬетъ 
целью удлинить болванки; рас- 
ширеше ихъ—вещь побочная. 
Кроме придашя металлу над
лежащей формы происходить 
и некоторое уплотнеше его. 
Какъ будетъ далее указано, 
болванка не обладаетъ той 
однородностью и плотностью, 
который требуются отъ гото
в а я  продукта: последтя до
стигаются лишь механической, 
действующей на всю массу 
предмета, обработкой, ковкой 
или прокаткой.

В а л к и  и п о д ш и п н и к и  
ихъ .  Пара валковъ (рис. 72) 
обыкновенно устанавливается*
горизонтально и приводится во 
вращеше, каждый валокъ въ 
противоноложномъ другому на- 
правленш; валки захватываюсь 

металлъ, обжимаютъ его и съ другой стороны ихъ металлъ выходить толщиной, 
равной разстоянш между поверхностями валковъ. Если валки будутъ сравни
тельно съ толщиной прокатываемая металла небольшого д1аметра (рис. 73), то 
они не увлекутъ въ себя металла, ибо трете  ихъ объ него будетъ для этого не
достаточно. TpeHie это зависитъ отъ матер1ала и состояшя поверхностей вал
ковъ, и отъ величины сцеплешя между собой частицъ обработываемаго ме
талла. Вдобавокъ здесь действуете не вся сила третя , а только ея гори
зонтальная составляющая. Какъ видно на рис. 73, последняя можетъ соста
влять лишь незначительную и далеко недостаточную для работы часть первой. 
На рис. 74 изображенъ случай, когда тр ете  какъ разъ достаточно для за
хвата валками; последшй облегчается легкимъ заостретемъ конца болванки. 
Подобный предельный случай часто имеетъ место на практике, особенно

71. Прокатные валки начала 17-го столЪт1я.
11 о B ra n c a .

1 Eversmann, „Eisen & Stahlerzeugung"



при первомъ обжиме болванки, 
крываютъ насечками —

Чтобы увеличить треше, валки иногда по- 
они тогда лучше захватываюсь. Но тутъ можно под

вергнуться самой большой непр1ятности въ прокатномъ дЬл4: валки могутъ

ч  1

72. Прокатка въ валкахъ. 73. Валки слишкомъ 
малаго д1аметра.

74. Валки достаточ
на™ д!аметра.

захватить металлъ, но не выдержать его противодавлешя и лопнуть. Опыт
ный мастеръ никогда до этого не допуститъ. Во время работы на валки-
пускаютъ струйки воды, дабы они не разогрелись до опасныхъ предЬловъ.

П р о к а т н о й  с т а н ъ
состоитъ изъ вышеопи
санной пары валковъ и 
изъ с т а н и н ъ ,  въ по- 
душкахъ которыхъ ле- 
жатъ цапфы валковъ (рис.
75 и 76)х. Нияснш под
шипникъ т  снаблшнъ 
обыкновенно лишь однимъ 
вкладышемъ, укреплен- 
нымъ неподвияшо или 
такъ, что его можно 
слегка передвигать по
мощью клина. Подшип
никъ верхняго валка 
снабженъ сверху такимъ 
же вкладышемъ, воспри- 
нимающимъ давлеше на 
валокъ при прокат^; вкла- 
дышъ этотъ можно пере
двигать вверхъ и внизъ 
помощью болтовъ h h.
Винтъ е, помощью ко- 
тораго устанавливается 
вкладышъ, долженъ выно
сить все давлеше на него.
Между нимъ и вклады
шемъ вставляется обыкновенно предохранительный колпачекъ i, лопаю- 
нцйся, какъ только давлеше на валокъ достигнешь опасныхъ предЬловъ; 
этотъ колпачекъ, заменить который новымъ легкой дешево, действуете какъ 
предохранитель отъ поломки другихъ более ваяшыхъ частей механизма. При 
станахъ для прокатки тонкихъ болванокъ верхнш валокъ во время пере
рыва работы лежитъ на нижнемъ; при толстыхъ болванкахъ верхнш валокъ

75 и 76. Станина.
75. Боковый видъ. 76. Разр-Ьзъ.

1 См. также Гавриленко. „Механическая технолопя металловъ".



лежите цапфами на ■ хомуте d , снабженномъ вклады- 
шемъ е и подвешенномъ на двухъ болтахъ.

Пара такнхъ станинъ образуете клеть. Для связи 
двухъ станинъ между собой служатъ 4 толстыхъ болта, 
проходящихъ черезъ о т в е р т я  п, и поперечины, закла
дываемый въ выемку Ъ.

Для сцЪплешя валка съ двягателемъ служить муфта Ь 
(рис. 77), надеваемая на зарифленные концы (трефы) 
сопрягаемыхъ валовъ. Сопряжете свободное, допу
скаете некоторое перем^щ ете осей валовъ и позво
ляете несколько поднимать и опускать валки. Чтобы 
облегчить расц'Ьплете валковъ, напримеръ при пере
мене ихъ, вводятъ добавочные соединительные валики с 
и d , на которые при расцЬпленш сдвигаются муфты, 
какъ это видно въ е; концы валковъ остаются совер
шенно свободными. Чтобы муфты не сдвигались во 
время работы, ихъ расиираютъ деревянными или же
лезными планками (с и d).

Нижнш валокъ приводится во вращеше непосред
ственно отъ машины, и ось его совпадаете съ осью 
ея главнаго вала. Къ верхнему валку сила передается 
помощью зубчатыхъ колесъ, д1аметрами соотв^тствую- 
щихъ д1аметрамъ валковъ, т.-е. сравнительно неболь- 
шихъ; обыкновенно колеса помещаются въ отдельной 
клети (см. таблицу, Станъ Longwy). Чтобы зубцы были 
достаточно крепки, длину ихъ приходится делать очень 
значительной, число же ихъ невелико. Для достижешя

I

плавности хода ихъ разбиваютъ по длине на две пары 
(рис. 78 Ъ), нричемъ одна сдвигается относительно дру
гой на половину разстояшя между зубцами; при этомъ въ 
сцепленш всегда находится по крайней мере одна пара 
зубцовъ; можно разделить колеса по длине на три части 
(рис. 78 с) или на безконечное число частей безконечно 
мало сдвинутыхъ другъ относительно друга (рис. 78 d). 
Чтобы не вызывалось при сцепленш боковой силы, устрои- 
ваютъ колеса шевронныя (угловыя), рис. 78 е; подобныяко
леса въ последнее время весьма часто ставятъ литой стали.

Во многихъ случаяхъ, особенно при тяжелыхъ вал» 
кахъ, для облегчешя управлешя станомъ, уравновеши
ваюсь верхшй валокъ. Для этого (рис. 79) служатъ две 
пары стержней а , проходящихъ сквозь подшипники по 
обе стороны цапфы нижняго валка и поддерживающихъ 
вкладышъ верхняго валка. Стержни эти концами упи-, 
раются "ниже фундамента на рычаги Ъ, уравновеши
ваемые грузами. На рис. 80 изображено иное^устрой- 
ство: стержни а заканчиваются скалкой гидравлическая 
цилиндра, обслуживаемаго водой подъ давлешемъ.

Станы о двухъ валкахъ называются двухвалко
выми или дуо. Прокатываемый предмете обыкновенно 
несколько разъ проходите въ одни и те же валки, ири- 
чемъ после каждаго прохода верхшй валокъ слегка опу
скаюсь ; для каждаго повторения прохода приходится 
передавать предметъ черезъ валки, что очень затрудни
тельно въ случае большого его веса.



При прокатке тяжелыхъ оолванокъ переменяютъ после каждаго пропуска 
направлеше вращешя валковъ (рис. 81) такъ, что можно пропустить болвадяуна- 
задъ опять въ валки. Эта перемена направлешя вращешя достигается или

? г ^
—  ■ —
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78. Типы передаточныхъ зубчатокъ.

помощью соответственно установленныхъ муфтъ (лучше всего муфтъ трепш) 
или устройствомъ машинъ, двйгающихъ валъ реверсивными, т.-е. подобно 
локомотйвамъ и судовьщъ мадшнамъ, идущими въ обе стороны. Очевидно

79. Уравновешен^ верхняго валка
помощью противовеса.

80. УравновЪшеШе валка гидравли
ческимъ цилиндромъ.

реверсивную машину нельзя снабжать тяжелымъ маховымъ колесомъ, кото
рое при нереверсивныхъ машинахъ чрезвычайно облегчаетъ работу прокатки; 
въ виду того,, что нагрузка на валки 
меняется отъ нуля до максимальной, 
машину реверсивную приходится 
ставить на полную нагрузку, а ма
шина съ маховикомъ можетъ 
быть поставлена меньшихъ разме- 
ровъ и дешевле. Реверсивныя ма
шины достигаюсь громадныхъ раз
меров-*. Машина Нижне-Салдин- 
скаго завода имеетъ 6000 силъ.

4

На рис. 82 изображенъ реверсивный станъ дуо Schulz & Knaudt въ
Эссене. Подобные станы не очень экономичны, ибо при перемене хода
происходятъ потери и пара и времени. Станы Tpio не имеютъ этихъ недо- 
статковъ.

На рис. 83 показанъ прияципъ ихъ действ1я: катаемая болванка про-

ПереднШ ходь. ЗаднШ ходъ.
81. Реверсивные валки.



ходитъ попеременно то между нижнимъ и среднимъ, то между среднимъ и 
верхнимъ валками; д1аметры валковъ одинаковы, и менять ихъ направлеше 
вращешя н'Ьтъ никакой надобности; отъ машины двигаются лишь нижнШ и 
верхшй валки, — среднш лежитъ свободно и увлекается во вращеше лишь

82. Реверсивные валки завода Schulz & Knaudt въ  ЭссенЪ.

трешемъ при пропуске болванки. На рис. 84 изображена станина для та- 
кихъ валковъ (типа Эрдманна). Вкладышъ нижняго валка лежитъ непо

движно, верхнш валокъ подв'Ьшенъ аналогично 
рис. 79 и 80, только подъ гайки подв'Ьсныхъ бол- 
товъ подложены весьма сильныя пружины а а 
такъ, что, подвинчивая винтъ Ъ, можно нисколько 
поднять и опустить валокъ. Вкладыши средняго 
валка с и d поддерживаются короткими плечами 
рычаговъ е, f ‘ опирающихся на клинья д ж h. 
Точная установка средняго валка достигается 
подвинчивашемъ винтовъ i , Тс.

Известно, что ударами небольшого е^чешя мо
лотка сравнительно скорее можно раздать предметъ, 
чемъ большимъ молотомъ. Аналогично этому тамъ, 
гд4 требуется быстрая вытяжка, валки следовало 

соображешямъ о возможности захвата и о проч-
зато можно сделать нияшй и верхнш 
—тонкимъ. Во время работы последнш

П ередтй ходъ. ЗаднШ ходъ.
83. Валки тр!о.

бы делать тоньше; но по 
ности Bci валки нельзя утонить; 
валокъ большого д1аметра, а средшй
упирается то на верхшй, то на нижнш валокъ и потому не изламывается. 
Для возможности такого упирашя его Д'блаютъ свободнымъ, легко переме
щающимся вверхъ и внизъ по станине. Съ машиной его не сцепляюсь. 

Чтобы облегчить подачу болванки подъ валки, устроиваютъ такъ назы-



другъ 84. Станина для валковъ Tpio,

ваемые с т о л ы ,  состояпце изъ ра
мы съ роликами, рис. 85. Съ одной 
стороны устроивается неподвижный 
столъ, но которому болванка идетъ 
на нижнШ валокъ; по проходе она 
поступаетъ на второй столъ, вра- 
зцающШся около горизонтальной 
осп и подающш ее подъ верхшй 
валокъ. Столы для маленькихъ ста-

S

новъ делаются иногда и безъ ро- 
ликовъ; ролики болыпихъ столовъ 
часто приводятся механически во 
вращеше то въ ту, то въ другую 
сторону, смотря по ходу работы; 
въ последнее время для этого
применяюсь отдельные электро
моторы. Подъемъ и опускате сто
ловъ совершается помощью особыхъ 
механизмовъ, чаще всего отъ ги- 
дравлическихъ дилиндровъ.

Станы трю имеютъ тотъ не- 
достатокъ, что доступъ къ нижнему 
и среднему валку затруднителенъ.
Въ четырехвалковой системе (рис.
8 6 ) этотъ недостатокъ устраненъ: 
эта система представляетъ собой 
въ сущности два около 
друга стоящихъ дуо, 
одинъ слегка выше 
другого. Работа на 
такихъ станахъ ана- 
логична работе на ста- 
яахъ Tpio. Для про
катки мелкаго сорто- 
ваго железа и про
волоки такде станы 
очень удобны. Къ 
числу ихъ достоинствъ 
относится легкость ка
либровки (см., ниже) 
сравнительно съ трю.

К а л и б р о в а н н ы е  
в а л к и .  Валки съ глад
кой поверхностью мо- 
гутъ применяться лишь 
для изготовлешя пло- 
скаго железа (листовъ); 
для прокатки фигур - 
ныхъ сортовъ необхо
димо снабдить валки 
соответственными це
ли выемками—калибро
вать ихъ, снабдить такъ
Называемыми ручьями. 85. Валки тр1о со свободнымъ среднимъ валкомъ. Видъ сбоку.



На рис. 87 изображенъ открытый ручей, а на рис. 8 8  закрытый— въ 
послйднемъ выступе одного валка входить въ выемку другого. Болванка 
при прокатке проходить черезъ целый рядъ ручьевъ, изъ которыхъ лишь 
послйдтй HMieTb форму готоваго сортоваго железа. Число ручьевъ зависитъ 
отъ относительных/в размЬровъ сгЬ четя  болванки и нриготовляемаго сорта. 
При большомъ ихъ числе ихъ распределяюсь на нисколько валковъ— на 
такъ называемые черновые (станъ блюммингъ) или подготовительные и чи
стовые или отделочные.

87

Передшй ходъ. Задш й ходъ.
80. Четырехвалковая система. 87 и 83. Ручьи открытый и занрытый

Калибровка валковъ требуетъ большой опытности. Ширина ручья 
должна быть не меньше ширины прокатываемой болванки такъ, что умень- 
ш ете  сечешя происходить лишь по высоте ея. Уменьшете это, называемое 
также коэффищентомъ вытяжки, зависитъ отъ формы и степени нагрева бол
ванки и изменяется отъ 0,5— 0,6 до 0 ,7— 0,9.

Необходимость уменьшать сечете лишь по высоте заставляетъ, для 
обжима болванки со всехъ стороиъ, поворачивать ее при прокатке. Приме-

т т т ж

89. Калибровка валковъ на тавровое жел'Ьзо,

ромъ можетъ служить рис. 89, изображающей рядъ ручьевъ для прокатки 
тавроваго железа; передъ яаждымъ ручьемъ болванку поворачиваютъ. При 
расположенш ручьевъ, какъ на рис. 90, поворачивать можноУлишь на 180°.

На рис. 91 дана калибровка для получетя рельсовъ, требующая двухъ 
паръ валковъ. При прокатке отъ ручья 1 до 4 болванку каждый разъ по
ворачиваютъ на 90°; при ручье 5 поворачиваютъ ее на 180°; ручей 6 слу
жить лишь для обжимки; при ручье 7 поворота снова на 90°, а далее до 
конца на 180°. Ручьи 1 0  и 1 1  отделочные, идентичные другъ съ другомъ; 
изъ нихъ одинъ запасной.

Рельсопрокатные станы удовлетворяют всегда имеющемуся (за границей, 
а не у насъ, где заказы на железныя дороги въ рукахъ казны) на рыйке спросу. 
Они достигли значительнаго развипя. Въ Америке существують заводы, про-



П р о м ы ш л ен н о ст ь  и т е х я л к а . VL Т -во  -,П росвЬ :цош о-  и ъ  Саб

Рельсопрокатная завода ..Rheinische S tahlw erke- въ РурортЪ.



катываюшде по 20—30 миллюновъ пудовъ рельсовъ въ годъ каждый. Волын- 
цевсшй заводь на юге Россш могъ бы катать до 6 миллюновъ пудовъ. На 
прилагаемой таблице изображенъ одинъ изъ величайшихъ германскихъ рель- 
сопрокатныхъ заводовъ: Rheinische Stahlwerke у Рурорта. Налево мы ви- 
димъ паровую машину съ маховымъ колесомъ, помощью муфтъ сопряженную 
съ валками. Черновые валки системы Tpio. а чистовые дуо. Клети, въ ко-

90. Калибровка валковъ на двутавровое желЪзо,

торыхъ помещаются муфты, закрыты решетками. Калильныя печи располо
жены сзади валковъ и плохо видны на рисунке. Прокатанные рельсы еще 
горячими поступаютъ подъ вращаюпцяся пилы (ихъ легко узнать на правой 
стороне рисунка по большимъ ременнымъ шкивамъ), которыми разрезаются 
на концы, строго определенной длины г.

1 2 3 4 5 0 7 8 9 10 11

91. Прокатка рельса.

Вышеописанный заводъ прокатываетъ въ сутки до 1000 рельсовъ, т.-е. въ 
зависимости отъ веса погоннаго метра последнихъ отъ 180 до 240 тоннъ, а 
въ годъ при 250 рабочихъ дняхъ отъ 45 до 60 000 тоннъ.

Станъ на правой стороне рисунка служить для прокатки спещальныхъ 
сортовъ, пружинной стали, рельсовъ конножелезныхъ дорогъ и т. д. На про-

92 и 93. Прокатная печь. (92 продольный разр^ зь, 93 поперечный).

долженщ его оси находится еще третш станъ, не видный на рисунке, для 
самыхъ мелкихъ сортовъ; оба эти стана даютъ до 9000 тоннъ.

PyccKie прокатные заводы, какъ напримеръ Волынцевскш, Дружковскш, 
Никошш»-Мар1упольскш, Провидансъ, Волжскш и т. д., оборудованы гораздо 
лучше вышеописаннаго и многихъ заводовъ западной Европы и могутъ да
вать продукта прекраснаго качества.

S

1 ЧЪмъ больше болванка, изъ которой прокатаны рельсы, т£мъ однороднее и 
лучше они, и тЬмъ меньше относительный процентъ угара, обр'Ьзковъ и т. д. На 
новыхъ заводахъ катаютъ рельсы четверной, шестерной, а въ вид'Ь исключешя 
9-терной длины.
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94. Колодецъ Джерса.

На болыпихъ заводахъ для нагрева болванокъ 1 применяюсь прокатный 
печи (рис. 92 и 9 3 ), съ наклонныыъ подомъ; топка расположена у ниж
няго конца его; болванки нагружаются на верхнш конецъ пода, выни

маются съ нижняго и по M ipi подвигатя къ нему 
поступаютъ все въ бол4е и более горячее простран
ство. Впрочемъ съ распространешемъ колодцевъ 
Джерса нагр^въ болванокъ сталъ излишнимъ. Дело 
въ томъ, что по отливке болванки ее вынимаютъ 
изъ изложницы, какъ только наружная ея поверх
ность достаточно затвердЪетъ. Температура сере
дины ея гораздо выше температуры поверхности. 
Если такую болванку опустить въ колодецъ съ 
массивным^ кирпичными станками (рис. 94) и 
оставить ее тамъ на некоторое время, то мало- 
до-малу вся болванка приметъ одинаковую тем
пературу (болванка, неравномерно нагретая, при 
обработка лопается, пучитъ и т. д.), если колодецъ 

уже прогреть ж болванка привезена быстро после отливки, то конечная 
ея температура будетъ вполне достаточна для прокатки или проковки. 
Въ противномъ случай колодцы слегка подогреваюсь отдельной топкой.

Почти на всехъ заводахъ совер
шенно достаточно разогрева колодца, 
происходящая отъ постоянной сме
ны горячихъ болванокъ. Цены на 
рельсы съ развштемъ производства 
быстро падаютъ. Еще не особенно 
давно казенные заказы выдавались 
по 2 р. 30 к. за пудъ, ныне же 
они даются по 1 р. 10 к.— 1 р. 15 коп. 
За границей рельсы при нормальныхъ 
услов1яхъ стоятъ около 70 к. пудъ. 

На рис. 9 5  изображенъ рядъ ручьевъ для получетя квадратнаго железа; 
при каждомъ пропуске болванка поворачивается на 90°. Черезъ последнш 
отделочный ручей ее пропускаюсь два раза. ,

Подобнымъ же рядомъ ручьевъ начинается калибровка ва^Аовъ для 
плоскаго железа (рис. 96); здесь болванка въ последнихъ ручьяхъ не по

ворачивается. 
Вместо такихъ 
валковъ приме
няюсь иногда сту
пенчатые (рис.
97), но при нихъ 
углы выходятъ 

недостаточно 
острыми.

На рис. 93
изображенъ рядъ ручьевъ для изготовлешя проволоки изъ получаемаго отъ 
чернового стана кнюппеля, т.-е. квадратной болванки. При прокатке пе- 
редъ каждымъ ручьемъ последнюю поворачиваюсь на 90°. Ширина после
дую щ ая ручья равна высоте предыдущаго. Лишь последнш ручей даетъ 
круглую проволоку. Ныне последнюю катаюсь до 4 мм. д1аметра 2.

95. Калибровка на квадратное желЪзо.

96. Калибровка на полосовое желЪзо.

1 „Stahl & E isen“, 1898.
2 Paul D elay катаетъ круглое ж елезо, пропуская б о л ва н к у  п о  длшвЪ меж ду 

2—4 валками, см. „Stahl & E isen“, 1898, стр. 698.



К а л и б р о в к а  в а л к о в ъ
✓

Плоское железо для каждаго дапнато размера требовало бы особой ка- 
дибровки валковъ. Для избежан1я этого устроиваютъ универсальный станъ 
Дэлена (рис. 99): онъ состоитъ изъ двухъ горизонтальныхъ и двухъ верти- 
кальныхъ валковъ. Переставляя валки, можемъ очевидно получить прямо
угольное железо любого профиля.

Для каждаго профиля 
сортоваго железа надо
иметь особые валки. Рань
ше каждый заводъ вы- 
пускалъ альбомы - сор
таменты, даюпце раз
меры профилей, для вы
делки которыхъ у него 
есть валки. Для удобства 
заводовъ и заказчиковъ 
въ 1899— 1900 г. особой

обшдй
97. Ступенчатые валки.

комисаеи изданъ
русскШ метрический сортаментъ, пользуясь которымъ проектирующее инже
неры зиаютъ, что они могутъ требовать, не принуждая заводы заказывать 
новые валки, а заводы знаютъ, каше валки имъ надо иметь на складе. Еа-

О о о о

98. Калибры на катанную проволоку.

либровка валковъ для выдЬлки двутавровыхъ балокъ (рис. 99) имйетъ тотъ 
недостатокъ, что полки его работаются нечисто, и при болыпихъ балкахъ 
длины валковъ черезм^рвы. Для выделки такихъ сортовъ применяется уни
версальный станъ Сакса (рис. 1 0 0 ), аналогичный стану Дэлена: вертикальные 
валки последняго установлены въ пло
скости горизонтальныхъ и известнымъ 
образомъ калиброваны. Способъ работы 
ясенъ изъ рис. 1 0 0  а, Ъ и с.

Weber въ Оберкасселе применилъ 
новое расположеше валковъ, требую
щее мало места. Онъ утилизпровалъ 
место между станами, занимаемое обык
новенно клетями для зубчатыхъ ко
лесъ, расположивъ валки въ двухъ вер- 
тикальныхъ плоскостяхъ (рис. 1 0 1 ); 
одни валки а лежатъ спереди, друпе 
Ь сзади. Соединешя муфтами, на ри
сунке не показанныя, приходятся то 
спереди, то сзади валковъ \  Кривая 
лишя показ ываетъ путь прокатывае
мой болванки.

99. Универсальный станъ Дэлена

П р о к а т к а  ли с т ов ъ .  Раземотримъ отдельно прокатку броневыхъ шштъ, 
среднесортныхъ листовъ котельнаго железа и тонкихъ листовъ.

Матер1аломъ для изготовлешя котельныхъ листовъ служить сварочное 
или литое железо. Сварочное железо поступаетъ подъ валки въ виде па- 
кетовъ, собранныхъ изъ на-крестъ сложенныхъ полосъ пуддльбарса и кусковъ 
сварочнаго железа, прикрытыхъ сверху и снизу листовыми обрезками. Такой

*  *

1 См. также „Stahl & E isen“ 1898, стр. 789.



пакетъ нагреваютъ до сварочнаго жара и прокатываютъ. Если онъ весить 
не больше 500 килограммовъ (30 пудовъ), то прокатка идетъ съ одного на
грева, более тяжелые пакеты приходится подогревать, после несколышхъ 
проходов^, черезъ валки.

Литое железо поступаетъ въ прокатную въ виде болванокъ.
Направлеше прокатки 

катаютъ ее то вдоль, то поперекъ
болванки во

Лишь,
время работы мйняютъ такъ, что 

когда длина болвайки превосхо
дить длину валковъ, приходится 
катать ее вдоль. По на- 
правлешю прокатки листы ни
сколько крепче. При прокатке 
постоянно счищаютъ шлакъ по
мощью обыкновенной метлы, по- 
сыпавь раньше металлъ мелкими 
сучьями. При прокатк£ сорто- 
ваго железа перестановки вал
ковъ во время хода работы 
обыкновенно не требуется. При 
прокатке же листовъ верхшй ва
локъ приходится опускать после 
каждаго прохода; опускаше это 
должно совершаться совершенно 
равномерно для обоихъ концовъ 
валка. Для достижешя этой цели 
поворотныя приспособлешя на- 
жимныхъ (рис. 75, е) винтовъ 
последнихъ соединяютъ другъ съ 
другомъ помощью коническихъ 
зубчатокъ, реекъ и т. д. (рис. 
82) такъ, что поворота одного 
винта вызываетъ такой же по
ворота другого. Самое же по- 
ворачиваше производится въ-руч- 
ную или отъ горизонтальная 
гидравлическаго цилиндра, штокъ 
которая снабженъ зубчатой рей
кой, или при помощи ременной 
передачи отъ электромотора и 
т. д. Ширина котельныхъ ли
стовъ, идущихъ также на резер
вуары, мосты и т. д. нормально 
не превосходить 1 метра, но бы- 
ваетъ и больше. Валки бываютъ

4

иногда очень болыше, напримеръ при 2 метрахъ полезной, длины -— 2,44
метра общей длины и 0,66 м. д!аметромъ. Толщина котельныхъ листовъ
колеблетея отъ 5 до 18 милим.

Т о н к о е  ж е л е з о  —  черная жесть до последняго времени готовилась
изъ сварочнаго жел4за. Тонкимъ желЬзомъ изстари славится Уралъ. Ныне
жесть готовится изъ литого железа. Какъ на прекрасно оборудованный съ 
этой целью заводь можно указать на Apollo Iron W orks (Сев. Америка)., 
где болышя литыя болванки обжимаются на блюмминге, прокатываются на 
несколькихъ одинъ за однимъ по одной линш расположенныхъ станахъ въ 
неболыше плоск!е куски, раскатываемые на станахъ дуо въ тошйе листы. 
Очень тонше листы яри прокатке складываютъ по два, по три одинъ на другой.

юо. Универсальный станъ Сакса.
а Подготовка, d Черновая прокатка, с Чистовая прокатка.



Промышленность и техника* VI. Видъ сверху.

Стань тр'ю въ Longwy.

Т-во „Просв’бщ еш е4* въСпо,



Чтобы придать железу красивую поверхность, ихъ последнш разъ про
катываютъ, когда они охладятся уже до темно -краснаго цвета. При этомъ 
особенно тщательно сметаютъ шлакъ, окалину, огарки и т. д. Такимъ обра
зомъ готовится глянцевое железо, Для придашя особаго блеска на Урале 
листы „пробиваютъ“ подъ молотами.

П р о к а т к а  б р о н е в ы х ъ  п л и т ъ .

П р о к а т к а  б р о н е в ы х ъ  п л и т ъ  требуетъ огромныхъ становъ (дуо 
или трю), сильныхъ машинъ, крановъ для управления плитами, механи
ческой подачи болванокъ по столамъ и т. д.

На броню ныне идетъ исключительно только литое железо съ боль- 
шимъ содержашемъ 0,3— 0 ,4 %  углерода, т.-е. литая сталь, которую отливаютъ 
въ плоская изложницы и прокатываютъ (впрочемъ гораздо лучшаго качества 
броня получается ковкой подъ гидравлическими прессами). Для улучшешя 
качества стали въ нее вводятъ никкель 3,25— 3 ,5% '—5%  и хромъ. Поверх
ность брони должна обладать достаточной твердостью для сопротивлешя уда-

101 и 102. Прокатные станы Вечера. 101. Видъ сбоку. 102. Видъ сверху.

рамъ снарядовъ, а все остальное тело ея должно быть достаточно вязка 
(иметь достаточное удлинеше), чтобы не растрескиваться. Въ прежнее время 
для получешя такой брони въ литейную яму опускали две плиты разнаго 
состава а и Ъ (рис. 103) и заливали ихъ жидкой сталью. Въ настоящее 
время прокатанную или прокованную броню съ поверхности цементируютъ, 
т.-е. насыщаютъ углеродомъ, причемъ насыщеше это ведется такимъ обра
зомъ, что более богатые углеродомъ слои переходятъ въ менее богатые 
вполне постепенно. Лучпйе способы обработки поверхности брони —  Гарвея 
и Крупна (особенно американской выделки), принятая въ настоящее время 
всеми государствами. Въ Россш броня готовится лишь казной на Обухов- 
скомъ и Колпинскомъ заводахъ, и то приготовлеше ея не достигло надле
ж ащ ая положешя, и масса брони заказывается за границей.

На рис. 104, 105 и 106 изображенъ бронепрокатный станъ завода 
Крупна, на которомъ можно катать плиту 8,2 м., длиной Здз м. шириной и 
62,з тоннъ весомъ. Подобная плита была на выставке въ Чикаго въ 1893 г. 
Длина валковъ 4  м., а наибольшее между ними разстояше 1 ,з м. Зубчатыя 
колеса, сопрягаюшдя сталь съ машиной объ угловыхъ зубьяхъ,— 1,265 м. ши
риной и 4,2 е . дгаметромъ.

Въ Витковице валки д!аметромъ 1 м. и полезной длины 3,6 м. Валки: 
въ Диллингене 3*/2 м. длины и 0,95 д1аметромъ.

На прилагаемой таблице изображенъ универсальный станъ трю завода



Longwy: кроме трехъ горизонтальныхъ валковъ онъ снабженъ четырьмя 
вертикальными, служащими для отделки боковыхъ плоскостей. Средшн ва
локъ свободный и увлекается лишь трешемъ при проходе болванки х.

Заимствуемъ изъ сочинетя Dr. Friedrich (Krupps Gnssstahlfabrik) описа- 
Hie прокатки брони у Круппа.

„Мы прибыли къ назначенному часу. Валки медленно вращаются. Скоро 
поднялась печная дверца, и показался печной подъ, со всемъ на немъ ле- 
жащимъ: все излучало вулканичесте потоки теплоты. Накаленная до- 
желта плита лежала на огнеупорныхъ кирпичахъ. За углы ея завели че
тыре крюка, на цепяхъ прикрепленные къ мостовому крану. Черезъ ми
нуту плита уже висела на нихъ подобно огромной чашке весовъ и дви
галась къ валкамъ; печная дверца снова закрылась. Размеры плиты были 
3 м. длиной и шириной и 3/ 4 метра толщиной. Прокатка совершается вполне 
автоматически. Все вспомогательный работы исполняются полдюжиной ма- 
денъкихъ машннъ; къ  числу этяхъ работъ относятся; вращешя роликовъ 
стола, приводъ въ движете насосовъ, крановъ; поворачивате нажимныхъ 
винтовъ для опускан!я верхняго валка. Плита двигалась безпрерывно, раз
даваясь до ширины въ 4 метра. Далее ее катали лишь по длине. Изда

лека видный указатель на нажимномъ винте указывалъ, 
что после каждаго прохода верхнш валокъ понижался 
лишь на несколько миллиметровъ. Плита прошла че
резъ валки около 1 0 0  разъ, пока дошла до заданной тол
щины въ 300 миллим., на что потребовалось около по
лучаса. Для зрителя очень любопытенъ процессъ удале- 
шя съ поверхности плиты окалины. На плиту бросаютъ 
хворостъ, попадающш и подъ валки; каждый прутъ со- 
держитъ немного влаги —  происходить легкш взрывъ; 
въ общемъ впечатлеше, какъ отъ ружейнаго огня це- 
лаго полка. Изъ-подъ валковъ вырывается пламя, искры 
летятъ тысячами44.

Упомянемъ здесь о длиняейшихъ когда - либо нриготовленныхъ кускахъ 
прокатнаго железа. На выставке 1897 года въ Стокгольме было полосовое 
железо 699 метровъ длиной, сечешемъ 238X0,48 миллим, и весомъ 524 ки
лограмма. Другая полоса была 1287 миллим, длиной, 70 мм. шириной,
0,оз мм. толщиной и 19,5 килогр. весомъ. Здесь же была выставлена 
„величайшая въ ш ре“ ленточная пила 65 м. длиной, 355 миллим, шири
ной и 307 кил. весомъ, рядомъ съ выкатанной изъ кнюппеля (3,5 м. 
длиной, 230 миллим, шириной и 130 метровъ толщиной) полосой 89 м, 
длиной, 240 миллим, шириной и 4,1 миллим, толщиной, весомъ 563 кил.

^ччччч
NnN 4S\'

ч 41 <

':Y$

юз. Отливка броневой 
болванки.

П р о к а т к а  б а н д  а ж ей.

При прокатке колецъ и бандажей болванка или плита пробивается, на
девается отвертем ъ  на валокъ и раскатывается, непрерывно вращаясь.

W edding различаете несколько типовъ, служащихъ для этой цели ста* 
новъ:

I. а) Станы двухвалковые. Кольцо лежитъ на гладкомъ валке и 
обработывается калиброваннымъ валкомъ, нажимаемымъ постепенно по на
правленно, нормальному къ осямъ валковъ (рис. 107); Ъ) двухвалковые съ 
косымъ нажимомъ (рис. 108), направлеше давлешя показано стрелками.

1 См. также Die Tandem-Reversiermaschine von С. Kiesselbach, „Stahl u n d  Eisen“ 
1898 r. № 18 u. Ueber die Fortschritte in den W alzwerkseinrichtungen von D. Lantz- 
Remscheid, „Stahl u. Eisen 1898, № 21“.



гм Oi и 105. Бронепрокатный станъ Круппа въ Эссен!».
ЮА Видъ спереди. 105 Видъ сверху.



106. Прокатка броневой пл иты  на сталелитейномъ за во д * Круппа въ  Э ссен*.



107 Станъ о двухъ валкахъ и нормальномъ
давленш. 108 Станъ о двухъ валкагь и косомъ давленш.

ч

3

109 Станъ о трехъ валкахъ и нормальномъ
давленш.

а.

110 Станъ о трехъ валкахъ и косомъ давлении.

4Ж

Л Л

112 Станъ о четырехъ валкахъ съ сдно 
временнымъ д,Ьйств1емъ.

2

Г

113 Станъ о четырехъ валкахъ, действую- 111 Станъ о трехъ валкахъ и подвижной оси
щихъ последовательно. третьяго вална.

107—113. Схемы становъ для прокатки бандажей.
Промышленность и техника, г. VI. л



114

115

114 и  115. Прокатка лемеховаго желЪза.

116

II. Станы трехвалковые — а) подобенъ I а , только боковая поверх
ность отделывается третьимъ валкомъ, ось котораго составляетъ прямой 
уголъ съ двумя другими валками; Ъ) оси валковъ наклонны другъ къ другу, 
третш валокъ отделываетъ боковыя поверхности; въ системе Дэлена (рис. 
1 1 1 )*нажимъ валковъ производится нормально къ оси перваго валка.

III. Станы четырехвалковые; кроме двухъ глав- 
ныхъ валковъ имеются два вспомогательныхъ, от- 
делывающихъ боковыя плоскости; можно различать 
две системы такихъ становъ — при одной (рис. 1 1 2 ) 
все четыре валка работаютъ въ одномъ и томъ же 
месте, а при другой (рис. 115) — одна пара сдви
нута относительно другой. Кроме вышеприведенной

классификации станы разделяются на 
станы съ вертикальными и станы съ 
горизонтальными валками.

Передъ прокаткой болванку про- 
биваютъ подъ паровымъ молотомъ по
мощью пробойника и расширяютъ имъ 

полученное отверсйе, пока оно не дойдетъ до размеровъ валка, на ко
торый его и надеваютъ. На прилагаемой таблице данъ видъ бан- 
дажепрокатнаго завода Rheinische Stahlwerke въ Рурорте: на заднемъ

плане видны ка- 
лильныя печи, а пе
редъ ними валки о 

горизонтальныхъ 
осяхъ: на нижнемъ 
изъ нихъ одеть про
катываемый бан- 
дажъ —  валки раз
двинуты, не въ ра- 
бочемъ положенш. 
Ближе къ зрителю 
находится вторая 
пара валковъ, а еще 
ближе центрировоч- 
ное приспособле- 
Hie —  массивная
круглая плита изъ 
трехъ секторовъ съ 
выступами по фор
ме внутренней по
верхности бандажа: 
последнш надевает
ся на нихъ, и сек
торы раздвигаются 
отъ центра, вы
правляя окончатель
но бандажъ.

117

118
ЙИШШ

119

120

116—120. Фигурныя полосы С. Mannstadt & Со. въ КалькЪ.

П р о к а т к а  ф и г у р н ы х ъ  с о р т о в  ъ.

Основное услов!е хорошей работы вышеописанныхъ валковъ —  это 
ихъ полная круглота. Каждый выступъ на валке производить впадину 
на прокатанномъ предмете и обратно. Если даже валки совершенно 
круглы, но установлены не въ одной вертикальной плоскости, то поверх-
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Бандажепрокатная завода „Rheinische S t a h lw e rk e ‘ въ РурортЪ



ность прокатки выйдетъ волнообразной 
ности валка.

Понятно, что 
целью изготовле- 
шя негладкихъ 
полосъ, что и 
делается уже из
давна: дажедрев- 
Hie монетные мас 
тера для прокат
ки монетныхъ по- 
лосъ применяли 
валки съ высту
пами и впадина
ми на ихъ поверх
ности. Подоб- 
нымъ же обра- 
зомъ ныне про- 
катываютъ спицы 
(см. рис. 64), ста- 
вятъ на железо

длина волны будетъ равна окруж-

этими свойствами валковъ можно воспользоваться съ 
121

122

123

заводсшя клеима
и т. д.

Если вести 
прокатку на вал- 
кахъ, поверх
ность которыхъ 
покрыта рядомъ 
впадинъ и вы- 
ступовъ, то и по
верхность прока
танной полосы 
будетъ покрыта 

соотв^тствен- 
ньшъ рядомъ не
ровностей. Фирма 
Mannstadt С0 въ 
Кальке выделы- 
ваетъ на этомъ

121—123. Фигурныя полосы С. Mannstadt & Со. въ НалькЪ.

.44vV.'vV*\4

ъ

124. Способъ приготовлешя 
корытообразнаго жел'Ьза.

125 и 126. Приготовлено
волнистаго железа.принциие целый

рядъ фигурныхъ
сортовъ (рис. 116 до 123), отличающихся красивымъ ви- 
домъ и идущихъ на украшеше.

На рис. 114 и 115 изображена выделка лемеховаго 
железа (совершенно такъ же выделываютъ костыдьковое же
лезо и т. д.) Самое замечательное применеше фигур
ныхъ валковъ, это пожалуй прокатка цепей, которая бу
детъ нами разсмотрена ниже въ главе о цЬпяхъ.

Прокаткой же получаются въ последнее время ложки, 
вилки и тому подобное; ложки, впрочемъ, готовились прокаткой уже очень 
давно.

%

Помощью прокатки, черезъ соответственные валки, можно получить и 
различнаго сЬче.шя листовое железо; гофрированное (волнистое) и т. д. На 
рис. 124 изображена прокатка железа для зоятяковъ; оно готовится въ два

4*

12; и 128. Прокатка
листовъ сложной 

профили.



щйема: сперва отъ а  до Ъ, затемъ отъ с до d. Такъ же изготовляютъ волни
стое железо (рис. 125— 126). При изготовлеши железа со сложными укра- 
шешями его приходится пропускать не черезъ одни, а черезъ нисколько

129. Непрерывно вра-
щаюнцеся валки для 

приготовлешя за-
остренныхъ сортовъ.

180. Пер1одически вра- 
щаюшдеся валки для 

приготовлешя заострен* 
ныхъ сортовъ. 131 и 132. Прокатка клинковъ

фигурныхь валковъ. На рис. 127 и 128 изображена подобная обработка. 
Рис! 127 соответствуем черновымъ, а рис. 128 чистовымъ валкамъ.

Прокатка черезъ некруглые валки.

Для получешя брусковъ неравномерной толщины можно пользоваться 
валками, обточенными эксцентрически или вполне круглыми, но установлен

ие

Видъ плиты сверху

Вкладышъ.

Видъ п отчасти разрЪзъ.
133 и 134. Прокатка по плитк’Ь

РазрЪзъ плиты.

ными въ разныхъ вертикальныхъ плоскостяхъ. Здесь также различаютъ 
валки, вращаюпцеся непрерывно (рис. 129), и валки реверсивные или даже
съ перюдическимъ качательно-возвратнымъ движешемъ (рис. 130).

Примеромъ можетъ служить прокатка заостренныхъ сортовъ; напримеръ 
при прокатке проволоки — до протяжки ея — заостряютъ несколько ея 
конецъ помощью возвратно - качающихся валковъ; отъ рабочаго требуется



Л и т е й н о е  д-вло. 53
опытность и знаше, въ какой моментъ онъ можетъ всунуть проволоку средь 
валковъ. Часто также заостряютъ при прокатке желёза способомъ, указан- 
нымъ на рис. 129,— при такой работе пальцы рабочаго находятся въ сравни
тельной безопасности.

Совершенно подобнымъ же образомъ прокатываютъ клинки (для холод- 
наго оружая). Такой станъ изображенъ на рис. 131 и 132. На первомъ 
рисунке представленъ тотъ моментъ, когда рабочш вкладываетъ въ вальцы 
накаленную болванку, а на второмъ —  когда прокатка клинка заканчивается.

Валки съ рисунками на своей поверхности обходятся сравнительно 
дорого; поэтому ихъ дЬлаютъ составными —  наружная поверхность де
лается стальная.

Нижнш съ фигурной поверхностью валокъ мокно съ успехомъ заме
нить фигурной рамой, могущей свободно передвигаться по столу съ рамками 
(рис. 133 и 134). Рама эта при прокатке увлекается трешемъ о болванку. 
Само собою разумеется, что все фигуры рамы плиты отпечатаются на про-
катанномъ железе.

135

Втягнваше следую щ ей части трубы 
Посл'Ьднш моыентъ обжимки. въ валки для обжимки.

135 и 136. Обжинка трубъ на аксцентренно обточенныхъ валкахъ.

На рис. 135 и 136 изображена прокатка при помощи эксцентренно об
точенныхъ валковъ. На рис. 135 видно, какъ таше валки вытягиваютъ 
трубу (на обварке). Далее поверхности валковъ снова расходятся и т. д. 
(рис. 136). Прокаткой на такихъ валкахъ стенки трубы удлиняются безъ 
изменен1я ея внутренняго д!аметра> а лишь за счетъ увеличешя ея длины. 
Прокатка трубъ будетъ нами разсмотрена впоследствш.

Литейное д'Ьло.
Литье ж елеза 1 сравнительно еще молодое производство. Сварочное 

железо известно съ глубокой древности, а чугунное литье лишь съ поло
вины 14-го столейя. Литье железа гораздо труднее литья меди, олова и т. д. 
Дело въ томъ, что для литья железа требовались особыя печи (потребную 
для плавки температуру развивали впрочемъ сварочныя печи въ Дели), 
изобретенный лишь недавно. Первыя печи для получения железа (крумм- 
офены) были слишкомъ низки, и въ нихъ не достигалось температуры, мо
гущей расплавить получавшаяся въ нихъ крицы сварочнаго железа. Лишь 
при повышенш подобныхъ шахтныхъ печей въ нихъ сталъ получаться бо
гатый углеродомъ, плавкш металлъ —  чугунъ.

Мы не имеемъ данныхъ касательно перваго получешя чугуна; о су
ществовали въ древности чугунныхъ изделш тоже ничего неизвестно. Са
мая древняя изъ известныхь доменныхъ печей въ Европе печь въ Седми-

1 Литье прочихъ металловъ производство давнишнее, см. дальше.



градш не старше 1000 лйтъ. Она была построена на склоне холма (рис. 
137), снабжена наклонной трубой, усиливавшей тягу, и закрыта крышкой; ве
роятно, судя по остаткамъ, работа шла и съ дутьемъ помощью меха, но 
и безъ него она должна была работать довольно сносно, ибо подобныя ны- 
нЬшшя тигельныя лечи работаютъ хорошо и безъ дутья. Высота печи 
около 1 7 * м .; на уровне колосника устроенъ былъ номостъ. Къ со- 
ясалЪнш, изъ нродуктовъ этой печи до насъ дошла лишь крица, и нельзя 
решить, служила ли печь для получения чугуна или лишь на крицы. По
следнее вероятнее такъ, что для литья-то печь не служила. Можно просле
дить распространете чугунныхъ отливокъ въ Европе не раньше 15-го сто- 
лет!я. Съ того времени сохранились подовыя доски для нагревательныхъ
печей.

Вследств1е хрупкости чугуна сравнительно съ железомъ 1 случайно по- 
лучавшшся въ круммофенахъ чугунъ долго считали бракомъ, пока не научи
лись делать изъ него отливки. Искусство стояло въ средше века въ тесной

связи съ релипей, и 
поэтому первыя от
ливки делались для 
тдовлетворешя церков- 
ныхъ нуждъ. До насъ 
дошло много чугун
ныхъ досокъ, украшен- 
ныхъ различными свя
щенными изображешя- 
ми. Этими досками 
прикрывались церков
ный печи и т. д. На 
рис. 138 изображена 
подобная доска 1571 
года 2.

Изъ числа дру
гихъ изделШ очень 
давно начали пригото
вляться изъ чугуна 
котлы для пищи. Изго- 
товлеше ихъ изъ сва

рочнаго железа представляетъ сравнительныя трудности, а медь дорога. Чу
гунные котлы и доныне не потеряли всего своего значешя даже въ Евро
пе; въ Среднюю же Азш идетъ съ Урала (особенно Каслинскаго и Кусин- 
скаго заводовъ) масса фигурной кухонной посуды изъ чугуна.

Въ Нацгональномъ музее въ Мюнхене находится круглый котелъ о 
трехъ ножкахъ, по каталогу значащшся: „купленъ отъ еврея въ Иннсбруке, 
вероятно 14 столет!я“. Впрочемъ Бекъ относитъ так1е котлы къ половине 
16 столет1я. Первымъ изображешемъ такого котла мы обязаны Агриколе.

187. Домна тысячу л’Ьть тому назадъ.

1 Древн'Ьйшимъ желЪзнымъ издел1емъ считается серпъ, найденный Belzoni 
подъ лапами сфинкса въ Карнак'Ь; онъ относится къ эпох^ до нашествия персовъ* 
т.-е. по крайней м'ЬрЪ до 525 г. до P. X. Одна бронзовая статуэтка съ пропущен- 
нымъ сквозь нее железнымъ стержнемъ приписывается ко временамъ 40-й династш» 
т.-е. 2900 г. до P. X.

2 Beck относитъ появлеше чугунныхъ отливокъ къ эпох1ь появлешя воздухо- 
дувныхъ м'Ьховъ, дМ ствующ ихъ отъ водяныхъ колесъ, ибо только съ этого времени 
началось получеше достаточно равном'Ьрнаго и сильнаго дутья. Но мы уже выше 
говорили о томъ, что достаточный жаръ развивается и въ печахъ безъ дутья, напр, 
въ современныхъ печахъ для тигельной плавки, и что поэтому чугунныя отливки 
могли д*Ьлать и ранее, не имея воздуходувокъ.



Агрикола описываетъ его какъ железный котелъ, 
соли, и упоминаетъ даже о томъ,

служатцш для выварки 
что содержимое котла чернело. Судя 

по рисунку, котелъ врядъ ли чугунный; его горловина, а особенно ручка 
говорятъ въ пользу того предположены, что онъ сварочнаго железа, т.-е. 
мысль Бека находить себе нодтверждеше. Друия старинныя отливки (15 сто- 
лйия) даютъ неуялюжхя изображешя зверей, отлнтыя вероятно по глиня- 
нымъ моделямъ, нредназначавш1яся надо полагать, для украшешя подножш 
печей.

Итакъ, чугунныя отливки не распространены были въ Европе ранее 
15 столет1я.

Чугунныя ядра появились уже въ конце 15 столет!я, Biringuccio въ 
своей '„Pyrotechnika" говорить: первыя чугунныя ядра была те, которыя 
Карлъ Французскш 
везъ съ собой во вре
мя своего похода, 
для завоевашя неа- 
политанскаго коро
левства, противъ ко- 
р оля Фердинанда въ 
1495 году. Карлъ
Смелый стрелялъ чу
гунными ядрами Въ 
7, 10, 20 и 30 фун-
товъ. Но чугунныя 
ядра въ начале 16 
столет1я употребля
лись еще въ незна- 
чятельныхъ количе- 
ствахъ; это видно изъ 
инвентаря города Ess- 
lingen 1507 г., когда
въ арсенале его хра
нилось 2684 камен-

у

ныхъ, 26 478 свинцо- 
выхъ и только 324 чу- 
гуяныхъ ядра.

Толчокъ къ развито  чугунолитейнаго дела дало машиностроеше* по- 
требностямъ котораго чугунныя отливки отвечали какъ нельзя было лучше. 
Хотя пушки и готовились одно время изъ сварочнаго железа и бронзы, а 
паровые цилиндры изъ медныхъ листовъ, темъ не менее только съ машино- 
строешемъ начинается эра широкаго применешя чугуннаго литья.

Для получешя о т л и в к и  нужно р а с п л а в и т ь  металлъ, приготовить 
форму и о т л и т ь ,

♦ I

П л а в к а .
I
I »

Для плавки чугуна служить шахтная печь, о которой нами уже упоми
налось, немного выше той, которая служила въ старину для получешя сыро- 
дутнаго железа и была родоначальницей доменной нечи. Въ настоящее 
время непосредственно изъ домны льютъ очень дешевыя издел!я — трубы, 
доски и т. д., остальныя же отливки делаютъ изъ чугуна, перенлавляемаго 
въ в а г р а н к а х ъ ,  т.-е. сравнительно низкихъ шахтныхъ печахъ.

Отражательная печь (см. ,,Металлурйя“) состоитъ изъ топки, пода и при- 
крывающихъ и то и другое сводиковъ, въ старинныхъ печахъ низко спускаю
щихся надъ подомъ, чтобы направить пламя на лежащШ на поду металлъ.

138. Чугунная доска 1571 г.



139. Вагранка. 140. Вагранка Кригара.

141. Вагранка Гербертца. 142. Ручной ковшъ.
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143. Ковшъ съ  червячной передачей.

-ихi '

Переплавляемый матер1алъ забрасываютъ черезъ боковыя о тв ер тя , которыя 
по нагрузка печи замуравливаются или закрываются тяжелыми железными, вы
ложенными кирпичемъ крышками.
Въ боковой же стйнкЪ печи по рас
плавлены! чугуна пробивается заму
равленное въ теч ете  плавки отвер- 
cTie для выпуска чугуна.

Отражательныя печи прим^няють 
почти исключительно при отливк£ 
очень болыпихъ предметовъ; вагран
ку же можно встретить въ любой 
литейной. Она представляетъ (рис.
139) шахтную печь, наполняемую 
попеременными слоями кокса и чу
гуна; въ нижней ея части происхо
дить скопъ расплавленнаго чугуна.
Различные типы вагранокъ отличаются 
другъ отъ друга главнымъ образомъ 
въ дуть£ и въ устройств^ пода. Дутье 
въ наиболее простыхъ вагранкахъ 
производится по боковымъ отвер- 
спямъ —  ф у р м а м ъ ,  расположен-
нымъ немного выше о т в е р т я  для спуска шлаковъ. Иногда фурмы 
располагаются въ два ряда или вместо нихъ оставляется кольцеобразная 
щель. Къ фурмамъ воздухъ подво
дится по трубкамъ изъ окружающей 
всю печь трубы.

Чугунъ плавится въ вагранке и 
каплями стекаетъ на подъ. На рис. 140 
изображена вагранка съ переднимъ 
горномъ для скона чугуна. Дно также 
снабжено отверсттемъ съ клапаномъ, 
облегчающимъ ремонтъ и особенно 
очистку вагранки, которую очень труд
но производить при вагранке (рис. 139), 
ибо для этого имеется лишь неболь
шое отверст1е. ПереднШ горнъ можно 
устроивать только при быстро дМ- 
ствующихъ болыпихъ вагранкахъ, а 
то чугунъ въ неболыпихъ кодиче- 
ствахъ быстро застываетъ.

Интересна конструкщя вагранки 
Гербертца (рис. 141): она имйетъ по
движной переменный подъ; верхнш 
край пода немного недостаетъ до ниж- 
няго края шахты такъ, что черезъ 
образующуюся такимъ путемъ *щель а 
въ вагранку можетъ поступать наруж
ный воздухъ, просасываемый въ нее 
пароструйнымъ всасывающимъ насо-
сомъ Ъ\ всл£дств!е присутств!я послйдняго н£тъ и пламени надъ колосни- 
комъ. Чугунъ собирается на поду горна; вышеупомянутая щель служить 
также и для удалешя шлака. По окончанш плавки открываютъ клапанъ, 
закрывающш отверст!е въ поде горна, и все остающееся въ печи провали-

144. Переносная китайская плавильная печь.
По изданной въ 1630 году книгЬ китайскаго

ученаго Сунга.



Затемъ подъ отодвигаютъ но рель-
такъ и шахты, что

вается въ находящуюся подъ ней яму.
самъ въ сторону и приступаютъ къ ремонту какъ его 
является чрезвычайно облегчекяьшъ.

Чтобы воздухъ не поступалъ въ вагранку сверху, колосниковое отверсие 
закрываютъ чугуннымъ колпакомъ d.

Управлеше вагранкой очень просто. Сперва наполняютъ нижнюю ея 
часть дровами, затемъ заваливаютъ коксъ сперва одинъ, а затемъ вперемежку 
со все увеличивающимся количествомъ чугуна; въ качестве флюса приба-

вляютъ известняка, пла- 
виковаго шпата и т. д. 
Отношете количества 
прибавляемаго во время 
задувки чугуна къ коли-

кокса
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145. Тигель, подвешенный на кранЪ.

Когда въ 
выпускаютъ.

меняется 
отъ раз- 

мйровъ и конструкщи 
печи. Во время задувки 
дутья не прим^няютъ, а 
фурмы оставляюсь от- 
крытымъ. При задувке 
вагранки Гербертца горнъ 
ея приподнимаютъ такъ, 
что щель а закрывается, 
а воздухъ поступаетъ че
резъ особое отверст1е 
сбоку.

Какъ только изъ вы
пускного отверст!я по
явится чугунъ, его заби-

при вагранке Гер- 
опускаютъ горнъ. 

Одновременно съ 
пускаютъ въ ходъ 
и съ этого момента 
собственно и начинается 
плавка, за ходомъ ко
торой наблюдаютъ че
резъ слюдяныя окошки 
противъ фурмъ или че
резъ щель. Во время 
плавки засыиаютъ черезъ 
колосникъ попеременны
ми слоями чугунъ, 
и известнякъ.

ваютъ
берца

этимъ
дутье,

коксъ

горне соберется 
Рабочш

достаточное количество чугуна, 
подходить къ вагранке, вооруженный

последнш 
длиннымъ,

острымъ ломомъ, и пробиваетъ глину, которой забито выпускное отверст1е; 
какъ только чугунъ начнетъ выходить, струя его быстро разделываетъ все 
остальное отверсйе. Струю чугуна редко направляюсь прямо въ формы; 
обыкновенно ее собираютъ въ литейный ^ковшъ, склепанный изъ железныхъ 
листовъ и вымазанный изнутри глиной, формовочной землей и т. п. Для 
неболынихъ отливокъ достаточно ручного ковша (рис. 142): литейный мастеръ, 
нанолнивъ подъ струей чугуна ковшъ, относитъ его къ форме и тамъ выли- 
ваетъ. При отливке тяжелыхъ предметовъ потребовалось бы несколько руч-
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О т л и в к а  ч у г у н а 59
ныхъ ковшей, и потому применяются больше ковши, несомые нисколькими 
рабочими (см. на переднемъ плане прилагаемой таблицы — два рабочихъ при- 
носятъ ковшъ), или отливаютъ изъ несколькихъ ковшей, изъ одного за дру
гимъ. Но лучше болы те предметы отливать изъ одного большого ковша, 
подвешеннаго къ подъемному крану (задтй  планъ табшгцы); ковшъ этотъ 
опрокидывается помощью рычага; более тяжелые ковши действуютъ 
отъ червячной передачу (рис. 148). Д1аметръ вагранокъ изменяется 
обыкновенно отъ 0,8 до 0 ,з метра. Въ Китае они еще меньше и напоми- 
наютъ сдарыя печи (рис. 137). По даннымъ Сунга о китайской промыш
ленности тамъ применяются и переносныя печи (рис. 144), впрочемъ только 
для литья бронзы. Печи эти можно разсматривать какъ прототипъ печей, 
Basse & Selve (стр. 63).

146. Тигельная печь. 147. Американская газовая плавильная печь.

Тигель (рис. 145) представляетъ собой цилиндрическш, слегка бочко
образный сосудъ, закрываемый сверху крышкой и вмещаюпцй 30— 60 клг. 
чугуна. Его ставятъ въ шахтную печь (рис. 146) на кирпичи, лежапце на 
колосникахъ печи, и заваливаютъ кругомъ горючимъ (коксомъ). Тигель при 
этомъ находится въ поясе наивысшей температуры, находящемся несколько 
выше колосниковъ г. Горючее при этомъ способе плавки не соприкасается 
съ металломъ, и последнШ вдобавокъ уединенъ отъ действ1я воздуха. Въ 
Америке, где имеется натуральный газъ, тигельныя печи идутъ на газе. 
Газъ смешивается съ сжатымъ воздухомъ и даетъ бездымное, горячее пламя. 
На рис. 147 изображена подобная печь. F  —  воздухопровода G —  газопро
вода питаюпце трубу Н, ведущую подъ тигель къ горЬлке. На рис. 148 
изображена батарея изъ шести подобныхъ печей. Матер1аломъ для нзго- 
товлешя тиглей чаще всего служить смесь прокаленной глины съ графито- 
вымъ или коксовымъ порошкомъ, смачиваемая водой до консистенцш теста 
и выдавливаемая въ требуемую форму.

1 См. докладъ о тигельныхъ печахъ Веддинга въ Verhandlungen des Vereins zur 
Forderung des Gewerbefleisses, 1898, стр. 190.



148. Американская плавильная мастерская.



149. Изготовление тиглей-

Прессы, служапце для этой цели, заключаютъ въ себе чугунную матрицу, 
но внешней форме тигля (рис. 149а), въ которую забрасывается определен
ной величины кусокъ тигельной массы и нажимается штемпелемъ (рис. 1496) 
отъ руки или отъ какого- 
либо механизма, чаще все
го винтового, смотря по ве
личине тигля. При этомъ 
тигельная масса принимаетъ 
видъ готоваго тигля. ЗатЬнъ 
штемпель поднимаютъ, рабо- 
чш срезаетъ лишнюю массу, 
нриподнимаетъ тигель въ ма
трице (рис. 149с) и наклады
ваешь сверху кольцо с, кото- 
рымъ и придается тиглю его 
окончательная форма (рис. —
149й). Вся эта работа ведется 
часто на вращающемся столе,
вокругъ котораго работаютъ несколько рабочихъ, проделывающихъ каждый 
только одну манипуляцио, чемъ производительность ихъ сильно увели
чивается.

Далее тигли поступаютъ въ хорошо вентилируемое помещен!©, где они 
иолучаютъ первоначальную про
сушку, а затемъ въ искусственно 
нагреваемую сухую камеру, где 
просушиваются долгое время, и на- 
конецъ идутъ на легкш обжигъ въ 
простыхъ пламенныхъ печахъ. Ти
гель после долгаго весьма посте- 
пеннаго охлаждешя готовъ къ упо- 
требленш, но и въ этомъ виде 
втягиваетъ въ себя влагу изъ воз
духа; поэтому если онъ долго стоялъ, 
то его передъ употреблешемъ слегка 
нагреваютъ, чаще всего подъ ре
шеткой топки парового котла. 
Наполняютъ тигель чистыми кт-

150. Печь Ilia.

сками чугуна 5— 1 0  кгр. весомъ, по 
составу подобранными къ качеству 
требуемой отливки, и прибавляютъ 
немного извести или илавиковаго 
шпата. Тигель захватываютъ кле
щами въ-ручную или при помощи 
крана (рис. 145) опускаютъ въ печь, 
устанавливаютъ его тамъ на кярпи- 
чахъ несколько выше колосниковой
решетки, заполняютъ пространство кругомъ тигля и несколько выше его 
коксомъ и закрывають крышку печи. По мере сгорания кокса его забрасы- 
ваютъ сверху и слегка уминаютъ кочергой, чтобы не оставалось пустыхъ 
местъ между отдельными кусками его. Примерно часа черезъ три или не
сколько больше или меньше, въ зависимости отъ величины тигля и качества 
печи —  содержимое тигля расплавляется совершенно. Тогда открываютъ крышку 
печи, вынимаютъ несколько колосниковъ изъ решетки такъ, что коксъ частью 
просыпается сквозь нее, и тигель остается свободными, и вытаскиваютъ ти



Piat

гель вонъ изъ печи. Для отливки изъ ковша применяютъ часто те же 
клещи, а иногда особаго рода захваты, въ род^ вилъ (таблица стр. 59).

съ ц4лыо сбережбшя тиглей, быстро портящихся при выниманш 
изъ печи, придумалъ переносную печь (рис. 150), при отливке под
вешиваемую непосредственно къ литейному крану (рис. 151). Это устрой
ство годно особенно тамъ, где сразу, вследъ за отливкой, снова плавятъ 
чугунъ и т. д. Еъ достоинствамъ его надо отнести и то, что въ обык- 
новенныхъ горнахъ при каждой отливке огонь глохнетъ, а въ печи P iat 
онъ не прерывается все время и снова въ полномъ ходу, какъ только его 
поставятъ въ сферу вл1яшя дымовой трубы. Горнъ P iat напоминаетъ китай

скую печь (рис. 144), 
где горючее и пла
вимое вещества поме
щаются въ одномъ и 
томъ же переносномъ 
сосуде. Еще ближе 
стоитъ горнъ къ пе- 
чамъ (рис. 152 и 153)
новейшаготипаВа88е& 
Selve, работающим* съ 
дутьемъ и онускае- 
мымъ во время про
цесса плавки въ осо
бые колодцы, изъ ко- 
торыхъ one подымают
ся подобно печамъ P iat 
и опоражниваются.

Эти печи допу- 
скаютъ почти непре
рывный ходъ работы, 
ибо огонь прекращает
ся лишь на очень ко-

151. Печь Ша, подвешенная на кране.

роткое время самой 
отливки и затемъ сно
ва разгорается — го
рючее и чугунъ можно 
подваливать почти не
прерывно, какъ и въ

шахтныхъ печахъ. Последшя изъ описанныхъ нами печей даютъ 500 — 
600 кило въ одну плавку и по своей производительности приближаются къ 
вагранкамъ.

4

Ф о р м о в к а  и Ъ т л и в к а .

Формовка имеетъ целью приготовить формы для отливки въ нихъ рас- 
плавленнаго металла.

Эти формы делаются металлическими для отливки легкоплавкихъ ме- 
талловъ и закаленнаго чугуна (кокили); формы для олова обыкновенно чу
гунныя. Въ металличесшя же формы отливаютъ металлъ при фабрикащи 
цепей (см. далее „Цепи“). Иногда также формы делаютъ лишь отчасти ме
таллическими, вкладывая куски железа лишь противъ техъ месть, где отли
тый металлъ долженъ иметь твердую поверхность.

Очень оригиналенъ аппарата Вуда (Балтимора), служащШ для получешя 
длинныхъ прямоугольнаго сечешя чугунныхъ полосъ. Четыре стальныя 
ленты а (рис. 154), огибаюнця каждая по два шкива с и направляемый чу



гунными пустотелыми, энергично изнутри охлаждаемыми водой ящиками Ь, 
образуюсь собой четырехгранную призму. Нижшй конецъ ея замыкаюсь 
асбестовой пробкой и льютъ въ нее чугунъ; когда первая порщя послед- 
няго затвердЬетъ, пробку выбиваютъ и приводятъ шкивы с въ медленное 
вратцеше, ленты а приходятъ въ движете, медленно увлекая за собой о т л и 

т ы й  брусокъ внизъ; сверху постоянно подливаютъ новыя порцш чугуна, и 
брусокъ его получается теоретически любой длины.

.Г-?'- ' 11>

152 и 153. Печи Basse & Selve въ Альтена.
152 Во время плавки 153 Во время литья.

Для чугунныхъ отливокъ формы делаются изъ смеси песка съ глинои. 
Для каждой отливки нужно изготовлять новую форму. Глина сообщаетъ 
смеси пластичность, а въ просушенномъ состоянш она прюбретаетъ большую 
твердость, сообщаетъ форме надлежащую устойчивость; песокъ парализуетъ 
склонность глины садиться, растрескиваться при сушке и увеличиваетъ газо
пропускную способность формы, что ведетъ къ улучягешю отливки; если 
газы не могутъ удаляться, то они, оставаясь въ отливке, образуюсь въ ней

Формовочный песокъ съ малымъ содержашемъ глины 
называется „тощимъ“ ; при болыпомъ ея содержант онъ „жирный64. Отъ 
просушки увеличивается устойчивость и газопропускаемость формъ. Притомъ 
отливки въ нихъ съ поверхности мягче; при сырыхъ формахъ верхняя корка 
отливокъ твердеетъ, часто даже „закаливается".

пузыри и раковины



Газопропускаемость можно увеличивать, подмешивая къ смеси органи
чески вещества, обугливаюпцяся во время литья и образуюпця канальцы 
для выхода газовъ. Въ качестве органическихъ примесей применяются ко

ровье или конское кало, телячья шерсть, мя
кина и т. д. Кало сильно увеличиваетъ и 
пластичность смеси.

При отливке страдаетъ пластичность песка. 
Поэтому при формованш изъ уже бывшаго въ 
унотребленщ песка последнш подживляютъ 
свежимъ пескомъ. Для перемешивашя песка 
и проч. передъ формовкой служатъ особыя ма
шинки, разбиваюпця комья массы и тщательно 
разрыхляюшдя ее.

На рис. 155 изображена подобная маши
на; приводъ для приведешя ея въ действ1е 
насаженъ на верхней части вала. Песокъ бро
сается въ воронки, попадаетъ на быстро 
вращаюпцйся дискъ, снабженный большимъ 
числомъ пальцевъ, и подъ действ1емъ центро
бежной силы выбрасывается по его окружности.

По пути онъ встречаешь быстро 
двигаюпцяся пальцы, которыми онъ 
размельчается и перемешивается. 

Сушка формъ производится раз-

154. Литейная форма для длин
ныхъ брусьевъ.

155. СмЪшивателькая машина для 
формовочной массы. 156. Сушка формы.

личнымъ образомъ. Всего проще разложить на нихъ железные листы съ горя
щими угольями сверху. Въ настоящее время часто применяются особыя 
лечи съ дутьемъ (подобно рис. 156), отходяпце газы которыхъ, проходя 
по форме, сушатъ ее. Сильнее просушка ведется въ сушильныхъ печахъ, 
въ которыя помещаются готовыя формы. Топка такихъ печей строится от
дельно; горяч1е газы ея, обжигая со всехъ сторонъ формы, сушатъ по-



слйдшя. Часто, впрочемъ, топка устроивается при самой печй (рис. 157). 
Каналы для горячихъ газовъ проходятъ подъ поломъ печи или въ ея ст£- 
нахъ. Иногда газы пропускаютъ сперва по такимъ каналамъ, а затЬмъ 
въ камеру печи, где и находятся формы. По полу печей прокладываются 
рельсы, по которымъ вдвигаютъ и выдвигаютъ изъ печи вагонетки съ 
формами. .

Работы по формовке очень разнообразны: есть совсемъ простая, а для 
иной формовки нуженъ прямо художественный вкусъ. Формовка почвенная все
го проще. Для нея разъ навсегда изготовляются модели, которыя оттискиваются 
въ слое формовочнаго песка, утрамбованнаго на почве литейной. Для отли
вокъ еще более простой формы применяются еще более простые способы. 
Положимъ, предполагается отлить четырехугольную плиту. 
Формовщикъ, утрамбовавъ почву (рис. 158 а), набиваетъ стенки 
формы Ъ, притрамбовывая песокъ къ бруску с. По удаленш по- 
следняго форма готова (159).

Чтобы поверхность отливки 
была гладкая, формовщикъ отделы- 
ваетъ форму правиломъ (рис. 160 5), 
гладилками (рис. 160 а и ё) и шпа
телями (рис. 160с и d); при более 
сложныхъ формовкахъ все эти ин
струменты естественно получаютъ 
друпя, самыя разнообразныя очер- 
ташя. Для укреплешя стенокъ фор
мы пользуются шпильками (рис.
159 с и f). Въ старину отливка ве
лась исключительно въ почву, какъ 
и получались вышеупомянутыя печ- 
ныя плиты (рис. 138) съ неров
ными краями и неглад
кой задней верхней по
верхностью. Чтобы от
ливка выходила со всехъ 
сторонъ гладкая, фор
мовку ведутъ въ „опо- 
кахъ“ (см. дальше).

Но во многихъ случаяхъ применяютъ полуопочную формовку. Форма 
состоитъ отчасти изъ почвы (рис. 159), на которую накладывается сверху 
опока (рис. 161), придерживаемая на месте костылями ш и п. Чугунъ 
поступаетъ по литнику р \  для отхода воздуха служить выпаръ #. Выпары 
устроиваются въ самыхъ высокихъ точкахъ формы; часто ихъ делаютъ 
большое число. Число литниковъ зави- # п
ситъ отъ размеровъ отливки. Отливка 
ведется заразъ изъ несколькихъ ковшей въ 
несколько литниковъ, если размеры одного 
ковша недостаточны, или если не опа
саются, что отливка можетъ не удасться 
вследств!е сложности вида ея или вследств1е
недостаточной жидкости чугуна. Литники и выпары образуютъ, забивая при 
формовке въ надлежапця места слегка коннческ1е бруски, а потомъ выни
мая ихъ.

Въ большинстве случаевъ отливка ведется опочная, помощью двухъ 
опокъ: верхняя опока служить не только прикрьгаемъ нижней, но и въ ней 
формуется часть модели.

157. СУШИЛО.

а

158 и 159. Почвенная формовка.

Промышленность и техника, т. VI



Маленьше клинышки служатъ для предохранения опокъ отъ перемЬщешй 
другъ относительно друга. На рис. 162 — 165 изображена формовка шкива 
для ременной передачи, могущая служить хорошимъ примйромъ формовки. 
Модель состоитъ изъ двухъ частей, ибо шкивъ настолько широкъ, т.-е. 
модель настолько высока, что нельзя съ уверенностью удачно снимать съ 
нея верхнюю опоку; поэтому въ каждой опоке формовка ведется самостоя
тельно. РабочШ кладетъ модель задней ея поверхности на доску, накла
дываете на нее перевернутую кверху ногами нижнюю опоку (рис. 162), 
набиваетъ последнюю формовочяымъ нескомъ, переворачиваетъ опоку вместе 
съ доской и снимаетъ последнюю. Наружная поверхность песка въ опоке 
сглаживается правиломъ или шпателями и присыпается сухимъ пескомъ, 
кирпичнымъ порошкомъ и тому подобными веществами, мещающими прили- 
панш  ея къ нижней поверхности верхней опоки, которая накладывается на 
нее. Затемъ (рис. 163) въ верхнюю опоку вставляется другая половина 
модели, и опока набивается. Для набивки служитъ особенно тщательно 
перемешанный, просеянный и рыхлый песокъ съ незначительной примесью

женными чугунными наконечниками трамбовками (рис. 167 и 168). Если 
трамбовате велось недостаточно энергично, то вся набивка легко выпа- 
даетъ изъ опоки при ея передвижешяхъ; притомъ песокъ, набитый такимъ 
образомъ, уступаетъ чугуну, и вся поверхность отливки получается не
ровной. Если же набивка черезчуръ крепкая, то газопропускаемость формы 
становится слишкомъ мала, и отливка получается съ раковинами, свищами 
и т. д.

Небольппя опоки набиваются на столахъ, передъ которыми стоятъ 
рабочге формовщики (рис. 178). При этомъ применяются коротшя трам
бовки, заменяемыя въ конце работы чугунными шарами. При формовке 
болыпихъ предметовъ опоки ставятся непосредственно на почву, образуемую

Когда темъ или другимъ образомъ набита и верхняя опока, вынимаютъ 
бруски изъ литниковъ и выпаровъ и помощью длинныхъ острыхъ иглъ (,,пикъ“) 
устроиваютъ въ форме рядъ отверстш, доходящихъ иногда почти до модели 
и служащихъ канальчиками для выхода газовъ при отливке. Чтобы опоки 
не сдвинулись другъ относительно друга, въ ушки ихъ забиваютъ клинышки 
s (рис. 163). Чемъ большая часть модели заформована въ верхней опоке, 
темъ осторожнее надо поднимать последнюю.

Наложивъ верхнюю опоку, ее поворачиваютъ до отказа влево (конечно 
это возможно лишь на зазоръ между ушками и клинышками) для достижешя

угольнаго порошка. На
бивка ведется равномер
но и не слишкомъ силь
ными ударами. Когда 
модель засыпана, то на 
набивку верхней части

160. Инструменты для формовки.
а и с гладилки, Ъ правило, е й  d  шпателя.

опоки можно пускать пе
сокъ, уже не столь тща
тельно подготовленный. 
Въ это же время вста- 
вляютъ бруски для обра- 
зоватя  литниковъ и вы
паровъ (рис. 163) и за
биваютъ ихъ плотно фор- 
мовочнымъ пескомъ. На
бивку ведутъ короткими 
деревянными, часто снаб-
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остроконечный

всегда полной идентичности ея положенш относительно нижнеи опоки. 
Если модель разрезная, какъ на нашемъ примере, то опоки не приходится 
поднимать съ нея, а наоборотъ, перевернувъ верхнюю опоку, вытаскиваю тъ 
изъ нея модель.

Часто унотребляемыя разрЬзныя модели снабжаются съ задней поверх
ности выемками, въ который рабочш заводить крючки, очень облегчаюпце 
обращеше съ моделью.

Съ этой же целью загоняютъ въ 
железный прутъ. Образуемый этимъ 
прутомъ въ форме каналъ служить 
вспомогательнымъ литникомъ.

Въ разсматриваемомъ примере 
нижнюю часть модели, если бы она 
была цельной, нельзя вынуть изъ 
формы, не разрушивъ последнюю: 
этому мешаетъ небольшой, горизон
тальный придатокъ (рис. 163).
Чтобы избежать этого, придатокъ 
формуется при помощи штифта, легко 
разъединяемая отъ главной массы 
модели. Сперва вынимаютъ послед
нюю, а затемъ уже легко вынуть 
и штифтъ; если длина штифта боль
ше д!аметра втулки, то удалеше 
его немыслимо. Въ такихъ слу
чаяхъ надо изготовлять эту часть 
формы отдельно въ особыхъ опо- 
кахъ. На рис. 169 представлена 
такая опока для формовки штифта; 
обыкновеннно шкивы снабжаются 
уже при отливке отверспемъ для 
вала, которое затемъ разсверли- 
вается на токарномъ станке. От
в е р т я  въ шкивахъ чаще всего 
образуются также при самой от
ливке вставкой соответственныхъ 
сердечниковъ при набивке опокъ.

Сердечники (шишки) заформо- 
вываются въ отдельныхъ опокахъ, 
рис. 170. Подобная опока состоитъ 
изъ двухъ половинъ, правильное 
ноложеше . которыхъ другъ относи
тельно друга гарантируется шипами 
и соответствующими имъ гнездами.
TaKie^ шишечные ящики плотно набиваютъ формовочной массой съ добавкой 
иногда порошка канифоли или лошадинаго навоза и т. д. Если сердечники 
имеютъ форму, легко допускающую ихъ изломъ, то въ нихъ для прочности 
нередъ набивкой вкладываютъ "железные прутья, образующее иногда въ своей
совокупности целыя т. наз. рамки.

Когда обе опоки набиты, ихъ осторожно накладываютъ одну на другую 
и плотно соединяюсь, забивая клинья во входянця одна въ другую проушины 
ихъ. Во многихъ случаяхъ этимъ заканчиваются все работы нередъ литьета. 
Литейная форма можетъ разорваться отъ давлешя жидкаго металла; послед
нее можетъ быть очень значительно при болыпомъ поперечномъ сеченш

5*
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165
161—165. формовка въ опокахъ.
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формы, а особенно нри высокой верхней опоке и высокомъ литнике ея. 
Это же давлеше стремится поднять верхнюю опоку. Для предотвращешя 
этого ее надо нагрузить грузомъ (рис. 161), по крайней мере равньшъ 
поперечному сЬ чент формы, умноженному на высоту столба жидкаго металла 
въ форме и на удельный весъ последняго. Маленыая опоки зажимаютъ 
также между брусками, которые соединяются струбцинками.

Относительно литья можно дать лишь несколько об]
Металлъ долженъ иметь надлежащую температуру. Тошия 
ваютъ горячимъ, жидкимъ металломъ, чтобы онъ дошелъ 
до всехъ тончайшихъ пунктовъ формы.

При нормальномъ ходе вагранки чугунъ всегда выте- 
каетъ изъ нея съ достаточной для этого температурой.
Слишкомъ перегретый чугунъ склоненъ образовать большую 
усадку и дать раковистую отливку. Если отливка не тонка 
и не сложна, то выдерживаютъ некоторое время ковшъ, дабы 
уменьшить осадку.

Выше описанъ способъ изготовлешя простейшихъ формъ.
Если модель посередине уже, чемъ къ краямъ, то ее нельзя 
вынуть изъ формы. Проще всего, если можно заформовать 
ее въ двухъ опокахъ, какъ показано на примере чугун- 
наго ролика на рис. 171 ■— 175. Формовщикъ набиваетъ 
сперва нижнюю опоку, рис. 171, положивъ нижнюю поло- 
вину модели въ перевернутомъ виде на набивочную плиту, j j j j  ТраМбОВКИ 
Затемъ онъ все переворачиваетъ (рис. 172), делаетъ въ песке 
кольцеобразную кругомъ модели выемку, обсыпаетъ ее су- 
химъ пескомъ, накладываете вторую половину модели и по
мощью ея заформовываетъ песчаную шишку. Затемъ онъ надеваетъ верхнюю 
опоку, набиваетъ ее, переворачиваетъ обе опоки, снимаешь нижнюю опоку 
(рис. 173) и вынимаетъ нижнюю часть модели. Затемъ снова складываются 
опоки, переворачиваются (рис. 174), снова разнимаются, и вынимается верх
няя половина модели.

Если суженная часть модели имеетъ слишкомъ большую высоту для 
того, чтобы ее можно было заформовать пескомъ выше- 
описаннымъ образомъ, ее формуютъ въ отдельной опоке 
и работаютъ на три опоки. На рис. 176 показана по
добная формовка трубы, для отливки которой поста
влено услов1емъ, чтобы она производилась вертикально.
Это делается съ целью получешя более плотныхъ от- 
ливокъ, для чего также повышаютъ литникъ.

При вертикальной отливке все нечистоты въ чу
гуне, пузыри и т. д. собираются въ верхней ея части, 
въ такъ называемой прибыли, которая потомъ отре
зается. Если нетъ необходимости въ получеши высо- 
каго качества металла, то дешевле лить подобные пред
меты въ горизонтальныхъ или наклонныхъ опокахъ (подобно рис. 177). 
последнее время чугунныя трубы заказчики всегда требуютъ вертикальной 
отливки. Изготовлеше формъ спещально для литья трубъ мало отличается 
отъ вышеописаннаго. ■ а -

Модели делаютъ изъ чугуна, тщательно обточенный, при очень большихъ 
трубахъ изъ несколькихъ частей. Особенное внимаше должно быть обра
щено на изготовлеше сердечниковъ, которые для достижешя равномерности 
толщины стенокъ должны быть вполне круглые и гладше. Подобно всемъ 
Длиннымъ сердечиикамъ трубныя шишки снабжаются по своей оси продоль- 
нымъ пшивделемъ, сообщающимъ имъ надлежащую прочность. Шпиндель

169. 170.
Шишечные ящики.

Въ



этотъ делается Обыкновенно въ виде железной, съ многими отверстьями 
трубы, несколько длиннее формовочной опоки и проходящей черезъ крутлъгя 
отверстия въ стенкахъ последней. Д1аметръ шпинделя на 4 — 2 сант. меньше 
внутренняго д1аметра опоки. На шпиндель навивается мокрая, смоченная 
конскимъ каломъ солома; эта работа исполняется при помощи очень простого
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174 171—175. Формовка ролика. 175

ишндель,приспособлешя— изъ двухъ козелъ, на которыхъ укладывается 
изъ рукоятки, которой его вращаютъ.

пшндель обмотанъ соломой, его намазываютъ смесью формовоч-
наго песка, глины, мелкой шерсти, конскаго кала 
и т. д., выравниваютъ особымъ шаблономъ, выгла- 
живаютъ и подвешиваютъ въ сушило. Передъ 
вставкой въ форму его покрываютъ порошкомъ 
графита, разведеннаго въ воде. Чтобы при горизон- 
тальномъ положенш опоКи шпиндель приходился 
какъ разъ въ центре ея, его поддерживаютъ жере
бейками (рис. 179 а —  d), весьма широко применяю-

176. Литье въ  тройной опоке. 177. Шишка для трубъ.

^имися въ литейномъ делЬ. ОнЬ состоять (179 Ь) изъ железнаго прутика, 
толщиной 4 —  5 мм., и наклепаннаго на него листика. Подобная жеребейка 
называется ординарной. На рис. 179 с представлена двойная жеребейка, 
состоящая изъ двухъ листиковъ, прикренленныхъ къ прутику на разстоя- 
нш другъ отъ друга, точно равномъ толщине стенокъ трубы.

Набивка опокъ для трубъ и соединете ихъ между собой не предста- 
вляетъ никакихъ особенностей, равно какъ просушка ихъ и самая отливка. 
Обыкновенно последняя, какъ уже выше сказано, производится вертикально.



178. Формовочная.



Другой способъ отливки полыхъ сель основанъ на центробежной силе 
и носить н азвате  центробежной отливки. Формы устанавливаются верти
кально и дряводятся въ быстрое вращательное движете. Металлъ вводятся 
слегка перегретый и благодаря центробежной силе распределяется по стен-

камъ формы; при этомъ нетъ никакой надобности 
въ лшшкахъ. Зато способъ этотъ представляетъ 
болышя затруднешя, стенки отливки получаются 
неравномерной толщины и т. д. Центробежная

a Ъ

отливка не получила распространена. а поэтому 
и останавливаться на ней мы не будемъ.

За последнее десятилейе широко развились 
три отрасли формовочнаго дела: шаблонная фор
мовка, массовая формовка и машинная формовка. 
Формовка шаблонами такъ же стара, какъ ли- 

* тейяое дело, и даже старше чугунолитейнаго 
производства — шаблонами формовались древше 
бронзовые колокола. Этотъ способъ формовки 
можетъ применяться везде, где дело вдеть объ 

отливке круглыхъ предметовъ, и особенно удачно идетъ въ современныхъ 
литейныхъ. Разсмотримъ формовку на большой чугунный цилиндръ. Сперва

I

179. Жеребейки.

182

180—182. Шаблонная формовка.

выкладываютъ изъ кирпича остовъ сердечника (рис. 180), намазываютъ его 
известной уже намъ формовочной массой и выравниваюсь шаблономъ, под- 
вешеннымъ къ шпинделю, проходящему по оси сердечника.

183. Формовка колокола. 184. Формовка винта.

Готовый сердечникъ сушится, обсыпается сухимъ пескомъ, а затемъ 
обкладывается глиной— „рубашкой", которой при помощи второго шаблона 
(рис. 181), соответствующая внешнимъ размерамъ отливаемаго цилиндра, 
придается нужная форма, выравнивается, просушивается. Затемъ рубашку 
обмазываюсь разведенной на воде золой и наносятъ тоншй слой формовой 
массы съ примесью конскаго кала. После этого наносятъ следующш слой



и т. д., пока не будетъ заформованъ кругомъ сердечника весь внешнш 
кожухъ, который для прочности тоже выкладывается частью изъ кирпича 
и скрепляется железными полосами (рис. 182). Отформовавъ кожухъ, его 
снимаютъ съ сердечника, разбиваютъ рубашку последняго, тщательно очи 
щаютъ сердечникъ и выравниваютъ его, снова надеваютъ кожухъ и присту
паюсь къ отливке.

На рис. 183 изображенъ примеръ фигурныхъ шаблоновъ, помощью 
которыхъ можно изготовлять круглыя тела любого сложнаго вида. Если

при вращенш шпинделя шаблона равномерно 
передвигать его книзу по наклонной плоскости 
(по конусу), то заформуется винтовая поверх
ность (рис. 184). Такимъ способомъ формуются 
винты для судовъ (рис. 185).

Помощью шаблоновъ можно заформовать 
ободъ и втулку шкивовъ, но нельзя отформовать

185. Судовой винтъ.
а  Видъ сверху. Ъ Видъ сбоку.

ручки для нихъ. При массовомъ производстве изделш употребляется осо
бый способъ формовки. На рис. 186 и 187 показана формовка шкива. Въ 
секторовидную опоку (рис. 186) вкл адывается мод ель, точно отвечающая

186 186 а
186 а 187. Формовка шкива.

187

ручке шкива и конструированная такъ, чтобы ее легко было вытащить; 
набивъ опоку, вынимаютъ модель.

Если ручка такой формы, что модель ея нельзя вытащить, то форму ея 
образуютъ (186 а) выемками на границахъ отдельныхъ составныхъ секторо- 
видвыхъ частей формы. На разсматриваемомъ примере такихъ частей тре
буется четыре. Части эти вкладываются въ отформованную шаблономъ 
опоку (рис. 187), ж форма готова. Подобный способъ работы имееть много 
преимуществъ: шаблонъ можно быстро переменить, ящики для формовки 
отдельныхъ частей стоятъ дешево, модели для ручекъ могутъ служить для 
яшгвовъ различиыхъ дгаметровъ. При модельной формовке въ олокахъ для 
каждаго шкива требовалась особая модель, собрате которыхъ занимало много 
^еста, а главное обходилось очень дорого.



Формовка зубчатыхъ колесъ, желобчатыхъ шкивовъ для канатовъ и т. д. 
производится подобнымъ же способомъ. Втулка и ручки тЬ же, что у ремен- 
ныхъ шкивовъ. Желобки шкива при маломъ числе и глубине ихъ могутъ 
быть отформованы шаблономъ, но лучше устроивать для обода отдельные 
набивные ящики.

Подобнымъ же образомъ можно формовать и зубцы зубчатыхъ колесъ, 
если не требуется очень точной работы. Въ последнемъ случае применяюсь 
особыя формовочныя машины.

Такая машина по принципу действ1я похожа на шаблонъ. Къ верти
кальному шпинделю (рис. 188), плотно закрепленному въ грунте, укреплена 
модель двухъ зубцовъ, которая можетъ двигаться по супорту по всёмъ тремъ

направлешямъ. Она при
креплена къ направляю
щей, обусловливающей ея 
движ ете точно верти
кально кверху и книзу 
и соединенной со шпин-

188. Машина для формовки зубчатыхъ колесъ.

делемъ помощью горизон
тальной балки, передви
гаясь по которой, она 
можетъ быть установле
на на любомъ разстоянщ 
отъ центра шпинделя. В ь 
верхней части шпинделя 
установлена червячная 
передача, помощью кото
рой можно сообщать ему 
вращ ете на определен
ные желаемые углы. При 
формовке модель спу
скаюсь до показаннаго 
на рисунке штриховкой 
уровня опоки и выре
заюсь первые два зубца, 
затемъ ее поднимаютъ* 
поворачиваютъ, сноваопу- 
скаютъ— отформовывает» 
ся еще зубецъ и т. д.
Зубецъ формуется за зуб-

цомъ, пока не будетъ пройденъ весь кругъ. Затемъ поднимаюсь всю ма
шину (или убираютъ опоку, если она составная) и приступаютъ къ фор- 
мовке обода, ручекъ и втулки.

Машина для формовки зубцовъ получила широкое распространете, ибо 
работаетъ она очень точно. Введешемъ въ нее винтовыхъ направляющихъ 
получилась возможность формовать колеса коничесшя, шевронныя^ и т. д. 
Одно время отформованный машиной зубчатки были излюбленными въ маши- 
ностроеши. Въ самое последнее время при все возрастающихъ требовашяхъ 
точности работы перешли къ отливке зубчатыхъ колесъ со сплошнымъ обо- 
домъ, а зубцы нарезаюсь на особыхъ станкахъ почти математически точно, 

Въ болыпихъ современныхъ литейныхъ все формы изготовляются выше- 
описаннымъ способомъ, помощью набивки отдельныхъ частей ихъ въ наби- 
вочныхъ ящикахъ, чемъ сильно сокращены расходы на модели.

Одновременно уменьшилось значеше модельной мастерской, и повысился 
уровень требоватй, предъявляемыхъ къ формовщику. Притомъ мапшностро-



М а с с о в а я  ф о р м о в к а 75
итель стремится до возможности уменьшить число составныхъ частей машины, 
и поэтому отливки становятся все сложнее и сложнее.

Формовка для литья художественныхъ вещей еще труднее, ибо при 
этомъ меньше встречается геометрически правильныхъ плоскостей. Формы 
собираются изъ отдельно з аф орм о в апныхъ частей, а сама формовка требуетъ 
очень опытной руки, прямо художественнаго вкуса. Лучппя въ своемъ роде 
чугунныя художественныя отливки делаются на Каслинскомъ1 заводе на 
Урале и мало уступаютъ по изяществу бронзе.

Въ случае массоваго производства всегда однихъ и техъ же издйлШ 
модель снова вступаетъ въ свои права. Для быстроты формовки мелкихъ 
нзделш применяютъ такъ называемыя „ложныя о п о к и Н а б и в а ю т ь  опоку 
какъ обыкновенно (189, I), просушиваютъ ее, накладываюсь на нее верх
нюю опоку (III), которая даетъ только негативъ первой. По ней делаютъ 
гипсовую отливку, которая конечно будетъ идентична съ первой опокой. 
Она (ряс. 190, III) применяется лишь при набивке верхней опоки — зало
женный въ нее модели всегда на
ходятся на определенныхъ местахъ 
другъ относительно друга такъ, 
что опоки заформовываются совер
шенно идентично.

189

190

189 И 190. ЛОЖНЫЯ ОПОНИ. 191 и 192. Модельныя доски.

Другой способъ формовки —  это помощью модельныхъ досокъ. Модель
ная доска представляете довольно массивную металлическую плиту, въ 
которую залиты половинки моделей. Приготовляютъ ее, заформовывая опоки, 
какъ обыкновенно, и складывая ихъ, не непосредственно другъ на друга, а на 
выступь особаго ящика (показаннаго темной штриховкой на рис. 192). Заливая 
образовавшуюся пустоту, получаемъ модельную доску. Если при этомъ 
опоки слегка сдвинутся другъ относительно друга, то и все заформованныя 
такой доской отливки будутъ неправильны. Поэтому иногда отливаютъ 
половины моделей отдельно, соединяюсь помощью штифтиковъ, проходящихъ 
нормально къ предполагаемой плоскости модельной доски, и окончательно 
отделываютъ. Затемъ половинки разбираютъ, собираютъ вновь уже на 
модельной доске, которую въ соответственныхъ местахъ просверливаютъ, и 
пропускаютъ штифты з а р а з ъ и  черезъ половинки моделей и доску такъ, что 
положеше половинокъ другъ относительно друга строго правильное.

Иногда раздЬляютъ модельную доску на две по средней ея плоскости; 
тогда формовка идетъ быстрее — верхняя и нижняя опоки заформовываются 
отдельно двумя разными рабочими.

Если такимъ образомъ заразъ отливается несколько мелкихъ изделШ, то

Отливки Куеинскаго завода такъ же хороши, но не такъ изящны



очевидно все они должны быть соединены между собой литнйчками. После
отливки издел1я отламываются отъ соединяющихъ ихъ другъ съ другомъ,

брусковъ. На рис. 193 а изо
бражена вынутая только-что 
изъ опоки сделанная заразъ
отливка всехъ частей замка. 
Последшя надо лишь отделить 
другъ отъ друга, почистить,
просверлить кое-где, собрать, 
и замокъ готовъ (рис. 193 Ъ).

За последнее время до
стигли большого прогресса въ 
методахъ вынимашя изъ опоки 
моделей. Если последшя глу
боко сидятъ въ опокахъ, то 
очень трудно вынуть ихъ, не 
исказивъ поверхностей формы, 
а сама эта работа мешкотна. 
Формовочный машины значи
тельно облегчили все подобныя 
работы; машины эти можно 
разделить на три типа. Ма
шины яерваго типа состоять 
изъ прочно укрепленной гори
зонтально на постаменте мо
дельной доски, на которую 
ставится пустая опока; откры
вая задвижку въ особомъ ру
каве, соединенномъ съ бокомъ 
формовочнаго песка, рабочш 
заполняетъ опоку пескомъ. 
Затемъ песокъ уминается въ 
форму помощью пресса (рис. 
194); такъ что набивки его ра-

......  -  бочимъ не требуется. Отфор-
мовавъ одну опоку, ее сни- 
маютъ и убираютъ, ставятъ на 
ея место другую и т. д .— ра

бота идетъ крайне быстро; каждый рабо
чш на своемъ станке формуетъ лишь 
одинъ родъ оиокъ. Въ другомъ типе ма
шиною механически совершается лишь вы- 
ним ате модели изъ формы, а набивка произ
водится рабочимъ. Станокъ или поднимаетъ 
модельную доску изъ неподвижной опоки 
или опускаетъ опоку изъ-подъ неподвижно 
закрепленной модельной доски. На рис. 195 
и 196 изображена машина для формовки 
мелкихъ принадлежностей ружей и т. п.
По горизонтальнымъ направляющимъ можетъ 
передвигаться на роликахъ столикъ, который 

въ заднемъ крайнемъ своемъ положенш находится какъ разъ по середине 
станины, подъ прикрепленной тамъ модельной доской. Когда онъ нахо
дится въ другомъ крайнемъ положенш, то положенную на него опоку

Ь

ш .  Отливка помощью модельной досни.

194. Формовочный прессъ



можно наполнять формовочнымъ пескомъ. Наполненную опоку подкаты
ваюсь подъ модельную доску и помощью ручного рычага поднимаюсь 
столикъ такъ, что опока прижимается къ доскЬ — этимъ заканчивается 
формовка нижней опоки. Затемъ ее опускаютъ и убираютъ; далйе на ея

для

м^сто ставится верхняя опока и подкатывается подъ модельную доску, ко
торую передъ этимъ поворачиваютъ вокругъ горизонтальной оси на 180° 
такъ, что книзу обращена ея верхняя сторона. Работа идетъ очень скоро 
и точно.

Изготовлеше на по
добной машин'Ь формъ для 
мелкихъ изд£лш изъ раз
личная рода сплавовъ, на- 
прим£ръ литеръ, ведется ни
сколько инымъ образомъ*
Модельная доска (рис. 197 а) 
снабжена цапфами и скре
пляется болтиками съ верх
нимъ и нижнимъ формовоч
ными ящиками, состоящими 
каждый изъ двухъ поло- 
винъ (рис. 197 с и d). Цапфы доски покоятся на муфтахъ (рис- 196 а и Ь), 
передвигаемыхъ по колонкамъ (рис. 196 с и d) помощью рычага (рис. 196 f).

Во время набивки ящики покоятся на станинЬ (рис. 195), причемъ наби
вается сперва верхнш изъ нихъ, засЬмъ все, т .-е . модельная доска, и оба 
ящика поворачиваются вокругъ горизонтальной оси на 180°, и набивается 
нижняя опока. ЗасЬмъ разъединяютъ ящики и вынимаютъ сперва верхнюю, по- 
томъ нижнюю отформованный штуки. Подобная штука изображена на рис. 197 Ь.

197. а  ВерхнШ ящикъ съ модельной доской,
Ъ готовая штука (нижняя половина), с, d  части ящика.



'

На рис. 198 изображена упрощенная формовальная машина, слу
жащая въ ремесленномъ училище въ Ремшейде для формовки плитъ 
съ глубокими впадинами. Модель металлическая, тяжелая, а потому 
поднимать ее отъ руки было бы неудобно, и для подъема ея при фор
мовке служатъ штифты а и Ь, действующее на все четыре угла ея отъ 
рычага.

На вышеизложенныхъ принципахъ устроено большинство формовальныхъ
машинъ: рабочш про
изводить лишь набив
ку, а самая сложная 
часть работы —  само- 
формоваше— произво
дится независимоотъ

193. Машина для подъема модельной доски.

его искусства модель
ной доской.

ТретШ типъ машинъ 
наиболее совершенный.

Въ немъ и набивка и уборка модели производятся механически. Для
нажайя песка въ опокахъ служатъ ручные нажимы, сжатый воздухъ (рис. 194)
пли гидравличесте прессы.

Какъ примерь усовершенствованной машины опишемъ машину завода
Gritzner 'въ Дурлахе. Она
(рис. 199) состоитъ глав- 
нейше изъ гидравлическаго 
пресса, между скалкой и 
верхнимъ упоромъ котораго 
и производится формовка. 
По направляющей четырех- 
угольной раме могутъ пе
редвигаться станки. Длина 
рамы равна по крайней ме
ре тройной длине станка.

На рисуне на находя
щемся въ крайнемъ перед- 
немъ положенш станке при
креплена модельная доска.

Наполняютъ на дру
гомъ станке пескомъ опоку 
(см. заднш край машины), 
накладываютъ ее на модель
ную доску и подкатываютъ 
последнюю подъ прессъ.

Скалка посл&дняго под
нимается, прижимаетъ доску 
и опоку къ верхнему упо

ру» доска вжимается въ песокъ, пока только последшй сдаетъ, и за
темъ скалку опускаютъ, причемъ опока задЬваетъ за особые выступы и 
остается въ висячемъ положенш, а скалка съ лежащей на ней модельной 
доской продолжаетъ опускаться. Выходъ модельной доски изъ формы облег- 
чаютъ постукиватемъ по стенкамъ опоки. Пока одна форма прессуется, 
другой рабочш успеваетъ наполнить пескомъ еще опоку и т. д. На такой 
машине 4 рабочихъ въ 10-часовую смену успеваютъ дать до 900 готовыхъ 
$ормъ 650X 550X 240 миллим.

Для очистки предметовъ несложной формы служатъ медленно вращаю-

199. Формовочная машина Гритцнера.



200. Вращаюццеся барабаны.

пцеся барабаны, куда помЬщаютъ отливки (рис. 2 0 0 ). Устройствомъ песко- 
струйныхъ приборовъ достигнута возможность быстро очищать предметы лю
бой формы и величины.

Идея подобныхъ 
приборовъ заключает
ся въ томъ, что силь
ная струя воздуха или 
пара увлекаетъ за со
бою частицы мелкаго 
песка и ударяетъ имъ 
въ очищаемый пред- 
метъ.

На рис. 2 0 1  и
2 0 2  т  есть горизон
тальная труба въ ко
торую нагнетается воз
духъ подъ давлешемъ 
миллиметровъ 500. От
крытый конецъ этой 
трубы лежитъ въ во- 
ронкообразномъ сосу
де, о т в е р т я  въ кото- 
ромъ снабжаются на
садками, которыя мож
но по произволу откры
вать и закрывать по
мощью клапановъ, ви- 
димыхъ на рис. 2 0 2 .
Струя воздуха, вы
рывающаяся черезъ 
нихъ книзу, увле
каетъ съ собой и пе
сокъ. Подъ насадка ‘ 
ми находится (рис.
2 0 1 ) медленно вра
щающаяся плита а , 
приводимая въ дви
ж ете  отъ шкивовъ с, 
d  и е\ передняя 
часть плиты, нахо
дящаяся подъ взо
рами рабочаго, отде
лена отъ задней, на 
которую и бьетъ пес
чаная струя, рези
новой перемычкой 
такъ, что песокъ 
не оказываетъ на 
рабочихъ вреднаго 
действ1я.

Отработавппй
песокъ по лотку h  скатывается подъ ковши элеватора г, поднимается ими 
и по лотку h черезъ сито I вновь поступаетъ къ насадкамъ.

При очистке громоздкихъ предметовъ применяюсь переносные приборы

201. Пескоструйный приборъ. 202. Пескоструйный приборъ.



иного типа (рис. 203), состояпце изъ песчанаго резервуара и изъ гибкаго ру
кава по которому пускается струя сжатаго воздуха или пара.

Самая большая литейная въ свйтЬ—это литейная Вестингоуза въ Виль- 
мерсдорфй близъ Питсбурга (С£в. Америка). На рис. 204 данъ планъ &той 
мастерской. Въ а находятся болышя вагранки, кругомъ которыхъ по боль
шому овалу проложены пути для вагонетокъ, медленно передвигающихся по

нанравлешю стрелки. 
Въ Ъ стоять формо- 
вочныя машины, пе- 
сокъ по которымъ по
ступаетъ изъ бака с по 
длинному пескопрово- 
ду. Пустыя опоки по- 
ступаютъ къ машинамъ, 
гд& наполняются пес
комъ и формуются по
добно тому, какъ на 
рис. 194. Каждая ма
шина формуетъ лишь 
одну опоку. ЗатЪмъ 
происходить отливка, 
опоки снова ставятъ

2оз. пескоструйный приборъ. на вагонетки, и, пока
онЪ дойдутъ до пес

чанаго бака с, отливки успЬваютъ настолько охладиться, что ихъ можно 
вынуть, а песокъ изъ опокъ высыпается, оживляется свйжимъ и черезъ пе- 
ремёпшватель d поступаетъ вновь въ песчаный бакъ, а опоки идутъ къ 
формовочнымъ машинамъ. На рис. 206 изображена внутренность этой ли

тейной. Налево находятся формовочный машины, направо спереди ваго
нетки для опокъ. На рис. 205 изображенъ видъ литейной снаружи.

Л и т ь е  и з ъ  с т а л и .

Первыя стальныя отливки делались изъ тиглей, причемъ болышя отливки, 
изъ н'Ьсколькихъ тиглей заразъ, впервые сталъ дЬлать Крушгь. Особенно 
славились его „крупповск1я пушки" изъ стальныхъ болванокъ; лишь съ 
конца 70-хъ годовъ стали производить изъ стали и друпя отливки. Впро- 
чежъ Бохумскш заводь уже въ 50-хъ годахъ лилъ стальные колокола.

Въ настоящее время область прим&нетя стальныхъ отливокъ, особенно 
с1ь тЬхъ поръ, какъ усовершенствованы м артен овтя  печи, расширяется съ
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каждымъ годомъ, и стальныя отливки все более и более вытЬсняютъ чу- 
гунныя въ шшиностроенш.

Одно изъ главныхъ затруднен!® составляло вначале приготовлеше формъ
теперь оно совершенно преодолено. Ма-

изъ смеси
нодостаточной огнеупорности, 

тергаломъ для получешя формовочнаго песка 
обломковъ тиглей, чистаго кварцеваго песка и 
часто въ него прибавляютъ порошокъ графита, 
ваются въ печахъ, где температура доходить до 200— 400°. Самый способъ 
ведёшя плавки не представляетъ никакого затруднешя.

служить порошокъ 
стараго формовочнаго песка; 
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205. Чугунолитейная Вестингоуза у Питсбурга.

Выставка 1900 г. была трьумфомъ стальныхъ отливокъ —  особенно вы
давался мостъ Александра III, — сводъ, сложенный изъ отдельныхъ стальныхъ 
пустотелыхъ клиньевъ, не говоря уже о болыпихъ 
отливкахъ самой сложной формы и т. д. 
въ Сормове) так1я части машинъ, какъ шатуны, кривошипы и т. д., еще не-

въ виду требующихся отъ нихъ высокихъ качествъ, считавшаяся
специальностью кузнечнаго дела

зубчатыхъ колесахъ, 
Изъ стали отливаютъ (напримеръ

(прокованный метал лъ
давно,
исключительной
плотнее).

Различаютъ 4 главныхъл рыночныхъ сорта литья: 1) литое железо 
35 — 40 кгр. временнаго сопротивлешя и 20 — 25°/о удлипешя— оно нахо
дить себе большой сбыть при фабрикащи электрическихъ машинъ; 2) мяг
кая сталь съ временнымъ сопротивлешемъ 
15 —  2 0 %  —  идетъ на потребности судостроешя, машины

4 0 — 50 кгр. и удлинешемъ 
т. д.; 3) сталь

средней твердости съ временнымъ сопротивлешемъ 60 — 70 кгр. при удли
нен!] 1 2 °/о

Промышленность и техника, т. YI.

этотъ сортъ идетъ главнейше на части машинъ, подвер-
б



206. ВнутреннШ видъ чугунолитейной Вестингоуза-

207 Стальное литье на заводе Горнаго общества въ РемшейдЬ



женныя сильному истирашю и на колеса; 4) очень твердая сталь съ вре- 
меннымъ сопротивлешемъ 90 — 100 кгр. идетъ на дробилки и т. д.

На рис. 207 видны примеры стальныхъ отливокъ сталелитейнаго завода 
въ РемшейдЬ: онъ отливаетъ рамы для трамваевъ, якоря и рамы динамо- 
машинъ, цилиндры гидравлнческихъ прессовъ и т. п. На рис. 208 изобра
женъ литой стальной ахтерштевень. Подобные штевни имеютъ колоссаль
ные размеры, сложную форму и весятъ более тысячи пудовъ.

Л и т ь е  и з ъ  ж е л е з а .
S

Въ настоящее время удается производить отливки изъ железа съ очень 
низкимъ содержашемъ углерода .такъ, что отливки вполне ковки. Къ еожа- 
л'Ьнш цена такихъ отливокъ еще настолько велика, что не до- 
пускаетъ ихъ конкуренцш съ поковками.

Для динамомашинъ отливки делаются изъ металла митисъ, 
т.-е. изъ железа съ большой примесью (до 1°/о) алюминш.

Благодаря способу Гольдшмидта (см. выше), пользуясь высо- 
кимъ жаромъ, развиваемымъ порошкомъ алюмишя при сгораши, 
возстановляя окислы железа, можно получать совершенно хими
чески чистое железо въ расплавленномъ виде и отливать его.

Производство вещей изъ „ковкаго чугуна“, т.-е. чугунныхъ 
отливокъ, благодаря особой обработке превращен- 
ныхъ въ ковк!й металлъ, будетъ нами разсмотрено 
далее въ слесарномъ деле.

На рис. 209— 215 представлены виды литейной 
изв£стнаго машиностроительнаго завода бр. Зульцеръ 
въ Винтертуре (Швейцар1я)т

На рис. 209 мы видимъ отдЬлеше для при- 
готовлешя фор- 
мовочнаго песка:
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208. Ахтерштевень литой стали для броненосца (Кроить).

на заднемъ плане 
направо бегуны 
для измельчешя 
кусковъ MaTepia- 
ла въ порошокъ, 
рядомъ съ ними 
видйнъ барабанъ 
для перемЗшшва-
н1я песка. Далее песокъ поднимается элеваторомъ, смешивается съ порош
комъ угля или другими примесями и поступаетъ въ вагонетки, отвозяпця 
его въ формовочное отдЪлете. Въ посл&днемъ (рис. 210) вндимъ сотни 
пустыхъ и уже набитыхъ опокъ.

Вся работа ведется помощью машинъ: направо находится целый рядъ 
рабочихъ м£стъ, каждое съ отдельными ящикомъ для песка и машинкой; 
на переднемъ плане рисунка видны ряды открытыхъ или уже собранныхъ 
заформованныхъ опокъ.

Между ними кое-где лежать одноручные ковши, применяемые для не-
больпгихъ отливокъ.

На заднемъ плане рис. 2 1 1  видны 4 вагранки, изъ которыхъ въ дей- 
■ствш находятся лишь две крайнихъ. Левый пролетъ мастерской обслужи
вается легкими мостовыми и стенными кранами; направо вид4нъ большой 
электрически мостовой кранъ; въ зависимости отъ этого направо 
на болышя отливки, а налево— на малыя. На рис. 212 изображено поме- 
щеше для шаблонной формовки. По обеимъ его сторонамъ установлены 
вертикальные шпинделя, верхшй конецъ которыхъ укрепленъ легкими рас-
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216. Чистка отливокъ пескоструйными приборами на завод* бр. Зульцеръ въ  Винтертур*.





213. Массовая фориовка на заводЪ бр. Зульцеръ въ  ВинтертурЪ



косами, какъ это ясно видно на переднемъ плане направо. У основанш 
шпинделей лежать чугунныя кольца, служапця основашями для кожуховъ. 
Налево видимъ формовку сердечниковъ. На рис. 213 видимъ формовку 
на болышя отливки; на рис. 214 изображены кожухъ и сердечникъ для 
отливки большого парового цилиндра.

Прекрасный примерь формовки данъ на рис. 231 (см. „Машиностроеше"); 
формуется большой маховикъ съ желобчатымъ ободомъ для канатной пе
редачи.

На рис. 215 изображено то отд'Ьлеше литейной, где производится очистка 
готовыхъ изд£лш помощью струи (размеры служащей для этого машины 
даны на рис. 2 0 1 ).

Машиноетроеше.
Что такое машина? Для большинства это что-то такъ же полезное, какъ 

и непр1ятное, некрасивое, сделанное главнымъ образомъ изъ железа. Долгое 
время пошше о машине не было определено съ достаточной ясностью. Луч-

216. Большой шатунъ (Ф. Шихау въ ЭльбингЬ)

шее современное опред^леше принадлежитъ Рело; если „элементы" (части) 
соединены „ связями“ такъ, что движешя ихъ могутъ совершаться всегда 
лишь однимъ и темъ же опред'Ьленнымъ образомъ, то мы имеемъ „меха
низмъ"; если механизмъ получаетъ въ какомъ-либо месте силу, а въ дру- 
гомъ отдаетъ ее, то онъ представляетъ собой „машину".

Такъ, на рис. 217 даны отдельные элементы; на рис. 218 они связаны 
въ „цепь", которую можно приводить въ какое угодно положеше. Если эле- 
ментъ d  вставленъ въ элементъ а, то все можетъ иметь лишь вполне опре
деленный перемещешя и становится „механизмомъ".

Онъ можетъ получить различныя перемещешя, но положешя всехъ его то- 
чекъ зависятъ одно отъ другого и постоянно повторяются. Этотъ механизмъ 
имеетъ лишь теоретически интересъ — онъ ни къ чему не применимъ. Если же 
элементъ а  закрепимъ, какъ выражено штриховкой на рисунке, и приложимъ 
къ элементу d силу, направленную слева направо, то элементъ d  начнетъ 
вращаться по направленно стрелки. Если элементъ Ъ насаженъ на валъ, 
снабженный маховымъ колесомъ, то последше приходятъ при этомъ во вра- 
щеше и по прекращенш действ!я на d силы своей инерщей передвинуть эле-



ментъ d  въ его крайнее левое положеше, где онъ снова получить толчокъ, 
и т. д. Такимъ образомъ отъ отдельныхъ элементовъ (рис. 217) мы перешли 
къ механизму (рис. 219), превращающему толчки силы, направленной горизон
тально въ круговращательное движете, т.-е. получили машину. Машина 
есть механизмъ, преобразуюпцй силу. На рис. 2 2 1  изображено техническое 
осуществлеше разобранной нами машины: а паровой цилиндръ, прочно при
крепленный къ фундаменту, Ъ кривошипъ, соединенный съ валомъ и махо- 
вымъ колесомъ, с шатунъ, d обратился въ поршень, а весь механизмъ —  въ 
простейшую паровую машину. Если неподвижно закрепить не элементъ а , 
но какой-либо другой, то получнмъ другой механизмъ такъ, что изъ цепи
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217—223. Элементы машины.

(рис. 218) можно получить четыре различныхъ механизма, а въ зависимости 
отъ разной прилагаемой къ нему силы еще большее число машинъ. Осо
бенность разобраннаго механизма есть элементъ с (шатунъ), помощью кото- 
раго возвратно - поступательное движеше преобразуется въ круговращатель
ное; такое превращение производится въ подавляющемъ большинстве совре- 
менныхъ паровыхъ и газовыхь машинъ-двигателей1.

Приведемъ несколько интересныхъ кинематически-производныхъ нашего 
механизма. Если элементъ Ъ (рис. 2 2 1 ) слегка удлинить и закрепить непо
движно, сохранивъ остальнымъ элементамъ те же размеры, то получимъ ме
ханизмъ (рис. 2 2 2 ), применяемый для преобразовашя равномерно враща-

1 Начиная еще съ Уатта, M H orie стремились для избЪ жатя такого превращешя 
движешя конструировать двигатель съ непосредственно вращательнымъ движе- 
шемъ. Въ новейш ее время вопросъ этотъ блестяще разрЪшенъ изобрЪтешемъ 
паровыхъ турбинъ, но пределы применяемости ихъ на практик^ еще не окон
чательно выяснены.
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тельнаго движешя кривошипа с въ неравномерное возвратно поступательное 
движете конца е элемента а; скорость движешя е велика, когда кривошипъ 
проходить нижнюю половину своего пути, и очень незначительна въ осталь
ное время. Еще чаще применяется механизмъ (рис. 223), где неподвижно 
закрепленъ элементъ с. Если напримеръ элементъ а заменить паровымъ 
цилиндромъ, a d поршнемъ, то получимъ паровую машину съ качающимся 
цилиндромъ. -

Если элементъ d  (рис. 219) заключить въ направляющая, то онъ будетъ 
„принужденъ“ двигаться всегда прямолинейно. Того же рода двигателя можно 
достичь, действуя на d  силой, всегда принимающей его къ нижней напра
вляющей (рис. 22Q)— это будетъ „силовое" содинеше его съ последней.

Машины, т.-е. механизмы, преобразующее силу, отличаются страшнымъ 
разнообраз1емъ: различаются они по роду силы—■ есть машины, работающая 
водой, ветромъ, паромъ, взрывами газа, электрическая машины, машины для 
преобразовашя силы рукъ человека и животныхъ и т. д.; безконечно разно
образны случаи и способы при- 
менешя машинъ, видъ ихъ и т. д.

Когда появились машины ?
Машины съ выше устано
вленной кинематической точ
ки зрешя такъ же стары, какъ 
м1ръ. Все отдельные элемен
ты вселенной описываютъ пра
вильные пути, подъ действ1емъ 
ряда силъ; все— сила, электри
чество, светъ, тепло, и конечно 
еще кое-что, ныне неизвестное, 
представляютъ собой производ- 
ныя одной и той же энерии все
ленной. Весь м!ръ мыслимъ съ 
этой точки зрешя только, какъ 
машина. Если даже сузить 
границы ея применешя и раз- 
сматривать какъ згашины толь
ко те изъ нихъ, который со
стоять изъ видимыхъ элементовъ и видимыхъ, осязательныхъ связей, то вся- 
кое животное, вътомъ числе конечно ичеловекъ, представляетъ собой машину. 
Человекъ преобразуетъ энергш, получаемую въ виде пищи и кислорода 
воздуха при дыханш, въ различные виды работы и поэтому долженъ раз-* 
сматриваться какъ машина.

Но какъ давно была применена человекомъ первая искусственная ма
шина? И тутъ приходится обратиться къ глубокой древности. Первый камень, 
употребленный, чтобы разбить орехъ, первая палка, первый брошенный съ 
какой-либо определенной целью камень, могутъ быть разсматриваемы какъ 
машины. Если исключить изъ числа машинъ те, связи между элементами 
которыхъ исключительно силовыя, то по Рело можно разсматривать приборъ 
для добыватя огня трешемъ (рис. 224), какъ первую машину, преобразовы
вавшую мускульную силу человека въ теплоту. Вероятно много летъ про
жило человечество, имея лишь подобныя самыя простыя машины. При пе
реходе его къ земледЬлш ему очевидно понадобились и кирка, и лопата, и 
прототипъ плуга, которыми онъ работалъ самъ, или который онъ заставляль 
тащить какое-либо животное; плугъ уже совсемъ подходить подъ понят1е о 
машине. Скоро наступила необходимость искусственно орошать землю — 
нонадобились приспособлешя и машины, сравнительно очень сложный. Судя

224. ДревьгЬйшая машина—добываше огня трешемъ.
По Тейлору „Древняя история человечества".



ло Leupold Tlxeatrum machinarum hydraulicarum (Leipzig 1774), этотъ отдйлъ 
механики былъ очень сильно разработанъ въ древности, и уже много сто- 
л&йй тому назадъ применялись машины, недавно вновь введенныя, какъ 
новыя.

Потребности домашняго хозяйства всегда побуждали къ усовершенство
ванию механизмовъ. Для прядетя требовалось веретено, известное ужъ съ 
каменнаго перюда; жители свайяыхъ построекъ ткали на станкахъ при- 
митивнаго устройства. Очень древняго происхождешя конечно и прессъ для 
сукна, можетъ-быть, самое раннее примЬнеше винтового нажима. Cтpeмлeнie 
приготовлять круглыя т^ла, требуюдцяся для многихъ целей, естественно 
должно было повести къ раннему изобретешю токарнаго станка; въ простей- 
шемъ изъ нихъ валъ приводился во вращеше попеременно внизъ и другую

сторону помощью шнурка, на- 
мотаннаго на него подобно то
му, какъ изображено на рис. 
224; т а т е  станки еще и по сей- 
часъ можно встретить въ Ки
тае. Одновременно съ точе- 
шемъ развивалось сверлеше. 
Необходимость изготовлять во- 
допроводныя трубы изъ ство- 
ловъ деревьевъ должно было 
скоро повести къ изобретешю 
механизмовъ, облегчающихъ 
этотъ трудъ. На ряду съ мир- 
нымъ хозяйствомъ стояли вой
на и охота, для которыхъ изо
бретены были пращи, луки, 
самострелы, а современемъ и 
других военныя машины: само- 
стрелъ, натягиваемый помощью 
рычага или зубчатки, со
став ля л ъ уже аккумулятор ъ 
энергш.

Изъ силъ природы первой 
была утилизирована сила во- 
дяныхъ потоковъ. Сила ветра 
долгое время служила съ поль

зой лишь для парусныхъ судовъ, и лишь въ 15-мъ столетш и ветеръ сталь 
приводить въ действ1е машины.

Для устройства жилищъ также требовались механизмы, 
человёкъ жилъ въ пещерахъ и берлогахъ; затемъ уже онъ сталь собирать 
и складывать куски деревьевъ и камни и строить жилье. При этомъ онъ 
долженъ быль изучить рычагъ и применеше катковъ для облегченхя пере- 
движешя болыпихъ грузовъ, дЬйств1е клина. Лишь долгое время спустя онъ
сталъ применять канаты и блоки. Заслуживаетъ громаднаго внимашя и
изумлешя то, что древше сделали, имея въ своемъ распоряженщ только 
упомянутые элементы машинъ. Древнейпия постройки изъ неотесанныхъ 
каменныхъ глыбъ возводились вероятно при помощи лишь рычага и роли- 
ковъ, которыми камни вкатывались на место по пологимъ землянымъ насы- 
пямъ, срытымъ по минованш надобности; пирамиды и accnpiflcKie храмы 
строились уже при наличности канатовъ и блоковъ. Такимъ образомъ зод
чество изстари соединено было съ механикой: впрочемъ и до сихъ поръ эти 
два отдела человеческаго искусства идутъ рука - объ - руку. Еще полвека

224а. 1оганнъ Борзигъ.

Вначале



тому назадъ зодчество разсматривалось какъ часть механики, и сочинения по 
последней выходили изъ рукъ зодчихъ и математиковъ. Лишь на муко- 
мольномъ и железномъ делё механика резко отошла отъ зодчества, и тута- 
то и наблюдаются древн&йвпе машины-двигатели.

Машиностроеше долго развивалось очень туго, хотя издавна машины при
менялись для самыхъ разнообразныхъ целей. Прекрасное описаше многихъ 
изъ нихъ находится въ сочинешяхъ Леонардо да Винчи, Громадный толчокъ 
машиностроение дало изобретете паровой машины, и съ него начался, въ 
сущности говоря, расцветъ производства двигателей. Игрушка Герона Александ- 
ршекаго (130 летъ до P. X.) -— первый изъ числа известныхъ намъ приборовъ, 
двигающихся подъ действ1емъ силы пара. Однимъ изъ первыхъ изобрета
телей паровой машины были де Ко, Ворчестеръ (1601— 1667)1 и Дюнисш Па- 
пинъ, ностроившш въ 1690 г. первую атмосферическую паровую машину. 
Все эти изобретешя не шли дальше лабораторш. Машины Сэвери (1698), 
Нькомена (1712) исполняли уже работу на рудникахъ. Наконецъ Джемсъ 
Уаттъ (1736— 1819) настолько усовершенствовалъ паровую машину, 
что еще при своей жизни могъ насладиться зрелищемъ ея тр1умфальнаго 
распространена повсюду. Въ 1781 г. Горнблоуеръ построилъ первую 
машину двойного расширешя, въ 1804 г. Вульфъ сконструировалъ машину, еще 
и до енхъ поръ носящую его имя. Впрочемъ вследстше недостаточнаго 
давлешя, которое выдеряшвали тогдашше котлы, до пятидесятыхъ годовъ 
прошлаго столет1я главнымъ распространешемъ пользовались машины одно- 
кратнаго расширешя. По той же причине не имела успеха въ 1874 г. 
машина тройного расширешя I. Эльдера. Съ начала шестидесятыхъ годовъ 
стали распространяться машины компауидъ. Въ 1831 г. Киркъ построилъ 
для парохода „Е1Ье“ первую удачную машину тройного расширешя. Ма
шины четверного расширешя прюбрели значеше лишь въ девяностыхъ го- 
дахъ XIX столетш.

Пароходство вообще оказало громадное вл1яше на машиностроеше, по
буждая къ изобретешю. Еще Папинъ стремился применить свою машину 
къ движенш судна. Первое паровое судно, имевшее уснехъ, построено 
Р. Фультономъ* (1765—1815) въ 1807 г. Сильный толчокъ машинострое- 
шю дало изобретете локомотива. Эпохой въ усовершенствовали ихъ сле- 
дуетъ считать 1829 г., когда на конкурсе железныхъ дорогъ Ливерпуль - Ман- 
честеръ первую премно получилъ Socket— паровозъ, построенный Дж. Сте- 
фенсономъ (1781 — 1838). Первая паровая машина въ Poccin была машина 
Сэвери, выписанная Петромъ Великимъ изъ Англш и поставленная въ Лет- 
немъ саду. Въ 1760 г. въ книге Шлаттера „Обстоятельное наставлете 
рудному делу" появилось первое по-русски описаше паровой машины Нью
комена. Въ 1765 г. И. Ползуновъ построилъ первую въ Россш паровую 
машину, служившую для приведешя въ движете воздуходувныхъ меховъ на 
Барнаульскомъ заводе.

Въ 1777 г. въ Кронштадте установлена была для выкачиватя воды 
первая большая машина Ньюкомена. Въ 1791 г. въ Воицкомъ руднике 
была поставлена для водоотлива первая паровая машина, сделанная на Оло- 
нецкомъ заводе. Съ тЬхъ поръ машиностроеше непрерывно развивалось въ 
Россш, но и до сихъ поръ це можетъ удовлетворить всехъ надобностей 
страны. Первый пароходъ въ Россш устроенъ въ 1815 г. К. Бердомъ, а 
первый паровозъ въ 1833 г. механикомъ Черепановымъ на Нижне-Тагидь-

4

1 Изобретатели эти ожидали много пользы человечеству отъ машины. Ворче- 
стеръ въ своей книге (1663 г.) пнеалъ: „Если съ Божьяго благословешя мне удастся 
достигнуть значительнаго увеличешя доходовъ короля, то я желаю, чтобы оно было 
употреблено на пользу народа, т.-е. на уничтожеше податей и тягостей, подъ кото-, 
рыми онъ стонетъ и которыя наложены только вследств1е временной необходимости
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?гъ. Кашина для почтоваго парохода ,,Katser Friedrich".

226. Машина броненосца „Вауегп“, построенная Ф. Шихау въ ЭлъбингЬ.



скомъ завод4. За посл^дше годы машины делаются все более и более ско
роходными; уравновешеше хода машинъ подверглось значительнымъ улуч- 
шешямъ. Рядомъ съ паровой машиной съ половины XIX столет1я разви
ваются машины взрывныя —  газовыя, нефтяныя и т. д. Еще Эриксонъ и 
Леманъ попытались конструировать калоричесшя машины, но неудачно. Пер- 
вымъ практическая успеха достигъ моторъ Ленуара. Но истиннымъ твор- 
цомъ газомоторовъ следуетъ признать Отто съ его четырехтактнымъ двига- 
телемъ. Газомоторы быстро распространились въ мелкой промышленности. 
Последше годы принесли крупныя новости въ деле взрывныхъ машинъ. Съ 
одной стороны двигатель Дизеля, а съ другой примкнете доменныхъ гаговъ

227. Фердинандъ Шихау.

къ непосредственному питанш моторовъ представляютъ громадные шаги впе- 
редъ, значете которыхъ пока трудно оценить.

Въ конце 90-хъ годовъ появились установки крупныхъ двигателей на 
каменномъ угле, но безъ котловъ: чемъ топить углемъ топш  паровыхъ кот- 
ловъ, во многихъ случаяхъ выгоднее сжигать уголь въ генераторахъ, а газъ 
изъ нихъ пускать въ газомоторы. Съ этой стороны паровымъ машинамъ 
грозитъ сильная конкуренщя.

Паровыя турбины за последнее десятилет!е развились чрезвычайно: изъ 
игрушки они стали машинами вполне практичными, въ смысле расхода пара 
иногда более выгодными, чемъ машины цилиндрическш. Уже существуют^ 
установки турбинъ по 1500 силъ.

Более совершенный механически водяныя турбины почти всюду вытес- 
няютъ водяныя колеса и въ соединенш съ динамомашинами приносятъ тех
нике неисчислимую пользу.

Способы передачи силы сильно изменились за последнее время. Въ ста
рину на дальнее разстояше силу передавали помощью длинныхъ подвес-
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^ыхъ штангъ, съ возвратно-поступательнымъ движетемъ обыкновенно отъ 
кривошипа вала водяного колеса. Это еще можно видеть кое-где ^  
Польша и въ Швецш. Въ конце 50-хъ годовъ Гирнъ ввелъ передачу 
помощью проволочныхъ канатовъ. Передача силы при помощи воды ш>#&- 
давлешемъ значительно усовершенствована Армстронгомъ и применялась 
очень часто главнейше для передачи болыпихъ усилш на неболытя ра&ч 
стояшя. Передачи при помощи сжатаго воздуха достигали очень больпншь 
размеровъ; такъ, въ Quinetsecfalls (Северная Америка) 5000 лошадиньшь 
силъ передается на 2 километра по трубе 60 сант. д!аметромъ. Къ этому 
же типу передачи силы можно отнести передачу помощью разрежешя воздуха,

228. Чеканка котловъ помощью сжатаго воздуха.

Электрическая передача силы за последшя 20 летъ сделала колоссаль
ные успехи. Депре въ Мюнхене показалъ въ 1882 г., что можно переда
вать силу на очень болышя разстояшя, если пользоваться токами высока#!? 
напряжешя. Съ этихъ поръ началось устройство центральныхъ электричё^ 
скихъ станщй, распределяющихъ энергш по массе мелкихъ потребителе!! 
Силы такихъ станщй исчисляются тысячами и чаще десятками тысячъ л<й* *ч 
шадиныхъ силъ. Замечается стремлеше къ увеличешю какъ числа машину 
на станщяхъ, такъ и размеровъ ихъ. Въ 1901 г. летомъ производилась уста* 
новка въ Нью-1орке на электрической станщй паровыхъ машинъ по 5 0 0 0 1  
6000 лошадиныхъ силъ каждая. Весь такой машины около 750 тоннъ, Й 
она состоитъ изъ 10 500 частей. Турбины электрической станщй у Шагары 
также 5000-сильныя. ^

Мапшны-оруд1я можно разделить на машины, служапця для перем№ 
щешя, и машины, служапця для изменешя формы. Къ первымъ принадле
жать насосы, воздуходувки, краны и лебедки различныхъ системъ, а къ числу



229. Рулевая рама литой стали для броненосца (Ф. Круппъ въ ЭссевЪ).



вторыхъ все станки, на которыхъ обделывается сырой матер1алъ и изгото
вляются изделия: машины ткащйя, прядильныя, машины для обработки ме-

Изъ этого класса машинъ можно выделить машины,
—  мельницы, толчеи, дезинтеграторы

талловъ, дерева и т. д.
служапця для измельчешя матер1ала
и т. д.

Въ этомъ томе не будутъ разсматриваться машины, а только основы при- 
готовлетя ихъ — машиностроеше.

Техника машиностроетя требуетъ ряда всномогательныхъ работъ, опи- 
санныхъ въ отделахъ: „литейное дело", ^кузнечное дело", „станки" и „сле
сарное дело".

• Основа машиностроетя есть чертежъ. Въ зависимости отъ рода ма
шины и оборудовашя мастерской чертежъ можетъ быть эскизный, иногда даже

отъ руки, давая рабочему 
лишь идею, или—что чаще—  
чертежъ машины состоитъ 
изъ целаго ряда листовъ, 
иногда больше ста. Чер
тежъ этотъ состоитъ тогда 
изъ главнаго чертежа, изго- 

; товляемаго расчитывавшимъ 
! машину инженеромъ, за
ключающего въ себе раз
меры лишь всехъ основ- 
ныхъ главныхъ частей ма
шины. По к о ти  этого чер
тежа въ технической кон- 
торе завода разработываются 
детали машины и соста
вляются рабоч1е чертежи 
каждой отдельной ея части. 
Чертежи эти копируются 
на прозрачную кальку, а съ 
нея световымъ лутемъ сни
маются коти , который раз
даются по соответствен- 
нымъ отделамъ завода. 
Число такихъ кошй, которыя 
можно снять съ одной каль
ки, не ограничено. 

Матер1алъ для машиностроетя прибываетъ въ мастерскую въ виде болт 
вацокъ или сравнительно грубаго литья, которое нужно' отделать —■ снять 
лишшя прибыли, лишнюю толщину и т. д., словж ъ привести его вполне 
точно къ размерамъ, указаннымъ на чертеже. Впрочемъ отливки испол
няются съ каждымъ годомъ все лучше и лучше, особенно про^рессируютъ от
ливки стальныя и -медный.
Г ; Если первоначальная отделка состоитъ въ опиловке, обрезке прибылей, 
тб особыхъ знан1й и сообразительности отъ рабочаго не требуется. Если же 
нужно отрезать и обработать металлъ по многимъ плоскостямъ, то и эта 
работа требуетъ навыка и уменья обращаться съ мерительными инстру
ментами. Обыкновенно места первоначальной обрезки мастеръ намечаетъ 
мё'ломъ или керномъ такъ, что на долю рабочаго остается только выполне- 
Hie самой обрезки.

Отделка ведется на сверлильныхъ, токарныхъ, строгальныхъ, долбежныхъ, 
а  въ последнее время главнейше на фрезерныхъ станкахъ. Обыкновенна

i  ^ 

230. ПримЪкете приборовъ на сжатомъ воздух*!» подъ водой,
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2SJ. Большая литейная бр. Зульцеръ въ Винтертур*,



поступившш въ мастерскую матер! алъ отделывается сперва по одной пло 
скости, относительно которой размечается (ор!ентируется) вся остальная ра 
бота. Чтобы отделка шла вполне точно и для избежашя погрешностей, могу 
щихъ произойти при установке обработываемаго предмета на одинъ станокч 
за другимъ (чаще, если предметъ очень великъ) укрепляютъ предметъ разч 
навсегда на установительную плиту и уже къ нему подносятъ и устанавли
вают!» на той же плите требуемыя для отделки станки. Этотъ способъ ра
боты сделался удобнымъ особенно въ последнее время, когда станки свер
лильные, долбежные и т. д. приводятся въ движ ете отъ электромотора, и

перемещать ихъ легко и просто. Чаще 
однако ставятъ предметъ на особый ста
нокъ, состояний изъ совокупности от
дельныхъ станковъ и инструментов^
приведенныхъ разъ навсегда въ опре
деленное положеше такъ, что работа
ихъ всегда идентична. Это имеетъ гро
мадное значеше при массовой работе, 
т.-е. когда мастерская должна поставлять 
большое количество однихъ и техъ же 
предметовъ. При такой работе сломав-

232. ВнЪшнШ видъ сверлильнаго станка 
Е. Kapitan въ  Франкфуртъ-на-МайнЪ.

233. Сверяете фляндевъ парового цилиндра.

шаяся или испорченная машинная часть можетъ быть всегда заменена 
другой идентичной съ первой. На рис. 232 и изображенъ передвижной 
сверлильный станокъ, сверло котораго всегда ставится въ направляющая 
К, В и т. д., какъ это видно на рис. 233, где представлена обработка паро
вого цилиндра. Массовая фабрикащя идетъ темъ успешнее, чемъ успешнее 
сконструированы детали и чемъ точнее работаютъ станки. Ведя къ боль
шому удешевленш изделш, массовое производство требуетъ особаго для 
каждаго механизма установа станковъ и потому ведетъ къ спещализацш за- 
водовъ. Исключая въ значительной степени дорого стоющую ручную оконча
тельную отделку и пригонку, массовое производство прежде всего распростра
нилось въ Америке, где и выработаны первые спещальные станки для изгото- 
влешя того или другого издМ я. На заводахъ ружейныхъ, револьверныхъ, 
велосипедныхъ, швейныхъ машинъ и т. д. преобладаютъ станки спещальные.



Требоваше точности обработки вызвало необходимость въ усовершен
ствовав^ снособовъ измЬрешя на заводахъ. Разница въ 0,oi миллиметра, 
незаметная величина въ обыкновенныхъ мастерскихъ, вполне ощутительна 
при изготовленщ мелкихъ винтовъ. Чтобы избежать постояяныхъ изме- 
ренш, работу поверяютъ спещалъно для каждой части изготовленными ша
блонами и калибрами. Самый простой калибръ состоитъ изъ выемки, между 
параллельными полированными стенками которой долженъ вплотную прихо
диться измеряемый предметъ. Шаблоны или цилиндричесше калибры при
меняются для измерешя вяутреннихъ сеченш. Для круглыхъ полостей при
меняется круглый полированный шаблонъ, который долженъ вполне точно 
приходиться по размерамъ полости. На правильномъ и разумномъ приме- 
ненш калибровъ и шаблоновъ покоится все современное машиностроеше, 
а особенно массовое производство. На всехъ хорошихъ заводахъ нормаль
ные калибры хранятся въ бюро, а у всехъ мастеровъ имеются точныя к о ти  
съ нихъ. Прежде чемъ приступить къ массовому производству, тратятъ 
иногда долгое время на точную выработку и изготовлеше калибровъ.

Изъ вышеописанныхъ работъ состоитъ современное машиностроеше. 
Рабочему совершенно все равно, принадлежитъ ли обработываемый имъ 
предметъ ткацкому или прядильному станку, красильной машине, пушке, 
паровой машине или велосипеду. Машиностроительный заводъ поста
вляете все: разница между изготовляемыми машинами (кроме, конечно,
спец1альныхъ заводовъ) имеете значеше не для мастерскихъ, а для техни
ческой конторы.

Само изготовлеше машины —■ работа очень интересная, даже если ма
шина уже давно известной системы; пускъ машины въ ходъ высшее насла- 
ждеше. Приходится правда часто прирабатывать то то, то другое, пока 
все придетъ въ порядокъ, но когда машина пойдетъ наконецъ въ первый 
разъ какъ следуете, то это доставляете всегда большое наслаждеше и мон
теру, и конструктору, и рабочимъ.

Въ особенности пр1ятно пускать въ ходъ целую установку, напр, кот
ловую и машину къ ней — целый комплекте частей машинъ и котловъ. 
Котлы пробуются заранее и требуютъ при пуске мало внимашя. Когда 
иаръ достигнете надлежащей степени давлены, машинисте медленно откры
ваете клапанъ на паропроводе; последшй постепенно прогревается. Конден
сирующаяся въ немъ вода отводится съ шумомъ. Наступаете важный моменте: 
открывается постепенно дроссель-клапанъ у машины, ж впервые пускается 
паръ въ цилиндръ. Первыя порщи пара конденсируются и вытекаютъ че
резъ особые краны. Надо особенно внимательно прогреть всю машину. 
Стенки цилиндровъ должны принять температуру пара прежде, чемъ ци
линдръ разовьете должную работу, а единственный путь выхода пара — 
это вышеупомянутые краны. Въ большинстве случаевъ машинная напол
няется теплымъ туманомъ, обволакивающимъ все и мешающимъ наблюде- 
шямъ. Раздается свисте: водоспускные клапаны понемногу закрываюсь, и 
давлеше пара въ цилиндре повышается. Инженеръ съ замирашемъ сердца 
смотритъ на кривошипъ, легкш ударъ, затемъ плавное вращеше, тяжелыя 
массы приходятъ въ движете и вращаются. Наблюдаютъ за звукомъ, ко
торый даютъ водоспускные клапаны, за ударами клапановъ въ холодильнике, 
за ударами въ подшипникахъ, которые намеренно не подтягиваюте пока 
окончательно. При начале хода подшипники обильно поливаютъ водой, лишь 
когда машина разойдется окончательно, пускаюта нормальную смазку масломъ.

Вначале лучше пробовать машину, выпуская паръ въ атмосферу; хо
лодильники работаютъ въ-холостую. После уже пускаютъ въ ходъ насосъ 
холодной воды и воздушный насосъ и постепенно соединяютъ машину съ 
холодильникомъ. Вакууметръ оживаете, и машина ускоряете ходъ. Шипя



231 Внутренность машиностроительнаго завода (Molitor & Go. въ ГейдельбергЬ).



235. Машиностроительное отдЬлен!е завода Duisburger Maschinenbau-Actien-Gesellschaft.
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236. Тонарная маш иностроительная завода Ernst ScWess въ Дюссельдорф^.I И



и глухо идетъ конденсаторъ, пока ходъ не выправится настолько, что вей 
клапаны будутъ действовать своевременно. Машина идетъ полнымъ ходомъ. 
Намъ остается еще разобрать вопросъ, касаюпцйся паровыхь машинъ: что 
есть главная причина развит!я машиннаго дела въ наше время? КороткШ 
взглядъ на прошлое приводить насъ къ заключенш, что основа благополу- 
ч1я паровыхъ машинъ есть каменный уголь. Лишь после того, какъ чело- 
вькъ научился преобразовывать скрытую тепловую энергш каменнаго угля 
въ силу, наступилъ золотой векъ машинъ, ставшихъ ныне необходимостью 
каждому — даже чистой науке необходимы типографии. Рядомъ съ этимъ 
развивалось пользоваше силой водяныхь потоковъ и въ меньшей степени 
силой ветра; достойно замечашя, что утилизация этихъ силъ развилась лишь 
въ векъ паровой машины. Еще достопримечательнее то, что лишь въ нашъ 
векъ поняли все значеше водяной силы при содействщ электрической пере-

237. Токарный станокъ американскаго типа. (Frister & Rossmann въ Берлин^

дачи. Стоить только вспомнить электрическую станщю на Hiarape. Подъ 
вл1яшемъ приложенш паровой машины у человечества развились новыя 
потребности, удовлетворяемый лишь утилизащей силъ природы въ большей 
степени, чемъ это было доселе.

А будущее? Уголь дорожаеть годъ-отъ-году; применеше силы водя- 
ныхъ потоковъ можетъ заместить лишь часть требуемой энергш \  pa6ota 
водяной силы въ сумме гораздо меньше, чемъ затрата работы на перемеще- 
нхя судовъ между Европой и Америкой. Вопросъ еще не выясненный — 
дастъ применеше нефти. Материки, сближенные ныне океанскимъ мореход? 
ствомъ, должны при повышенш цены угля становиться коммерчески все 
дальше и дальше другъ отъ друга — произойдетъ большой переворота въ 
области международныхъ сношешй. Вывозъ и ввозъ будутъ стремиться сойти 
на минимумь, обусловливаемый^стоимостью перевозки въ парусныхъ судахъ,— 
международная конкуренщя будетъ терять свою остроту 2. При уменьшенш

1 Впереди еще примЪнеше силы в'Ьтра и морскихъ приливовъ. Все это еще 
очень проблематично. Что касается водяной силы, то если бы утилизировать всю 
силу Рейна, то она была бы гораздо меньше силы фабрикъ, нынЬ расположенныхъ 
по его берегамъ.

2 Все это конечно мечты, ибо н*Ьтъ предала человеческой изобретательности



значешя для человека силъ природы будетъ увеличиваться значеше чело- 
веческаго труда. Тутъ снова прюбр^тетъ утраченную было важность водяная 
машина, получившая въ послЬдн1е годы сильнаго союзника въ виде электри
чества. Впослйдствш, можетъ-быть, откроются и друия силы природы, намъ 
теперь неизвестныя, но машина всегда останется верной слугой человечества; 
для отдЬльныхъ личностей она и теперь часто является не слугой, а госпо- 
диномъ.

Машиностроеше выросло рука-объ-руку съ металлурией, поставляющей 
для него матер!алъ. Обе эти отрасли промышленности нельзя резко разъ
единить одну отъ другой, и обе имеютъ основашемъ уголь: металлуршя не
мыслима безъ машинъ; если бы даже железо было вытеснено другими не-

238. Переносный сверлильный станокъ системы Kodolitsch.

таллами, то и то металлурпя должна снабжать этими металлами машинострое
ше. Посему места, где есть залежи и руды я угля, служатъ и служили 
центрами машиностроительной промышленности, и везде, вотъ уже летъ 
пятьдесятъ, где только устроивалась литейная, появлялся машиностроитель
ный заводъ. Способы передвижешя грузовъ, основанные тоже на машино- 
строенш, стремятся сблизить центры потреблешя съ центрами заготовлешя 
металловъ. Со времени развит1я электрометаллургш даже полуфабрикаты 
перевозятся на дальшя разстояшя съ темъ, чтобы подвергнуться переработке 
электрометаллургической, ^асто утилизирующей водныя течешя.

Передвижеше на далешя разстояшя основаны на легкости передвижешй, 
на все большей и большей спещализацш производствъ и на разделенш 
труда. Въ старое время машиностроительный заводъ состоялъ изъ модель
ной, формовочной, литейной, кузницы, слесарной и токарной, а нынче часто 
литейная не имеетъ своей модельной, а машиностроительный заводъ полу- 
чаетъ отливки готовыми; поковки получаются съ другого завода, да и въ самой 
машиностроительной принципъ разделешя труда применяется весьма широко.



Т-ьо „ПросвЬщеше- въ Саб.
Ц р ы ш ш д е и к о с т ь  и  т ех н и к а .  VI

Внутренность завода для изготовлент станковъ

бывш. Rich. Hartmann въ ХемнитцЪ.



Старинная машиностроительная поставляла все, что было сделано изъ 
железа. Давно уже впрочемъ зародились мелшя мастерсщя, изготовлявиия 
плуги и различные земледЬльчесьце инструменты, насосы, паровыя машины 
и даже пароходы. T a K ie  универсальные заводы ныне исчезаютъ— зна- 
меше времени есть епещализироваше: изготовлять большое количество 
однихъ и техъ же издйлш быстро, дешево и точно. Рука-объ-руку съ 
сдещализащей въ машиностроеши шло изобретете и нрименеше снещальт 
ныхъ станковъ.

Еще только около ста л£тъ тому назадъ все машиностроешесбыло осно
вано на ручной работе. Зубило, молотокъ, напилокъ и сверло тали един
ственными отделочными инструментами. Гордость механика еще въ 40 го- 
дахъ прошлаго столет1я со- 
ставлялъ пускъ въ ходъ ва
ла, обделаннаго лишь зу-
биломъ и напильникомъ.
У совершенствованный ста- 
нокъ параллельно прогрессу 
прокатки валовъ породилъ 
массу улучшенШ въ области 
машиностроешя. Впереди 
шла Анпая, поставлявшая 
машины всему свету Ч 
Maudslay (1771 —  1831),
W hitworth (1805— 1887) (см. 
отделъ „винты и болты“) изо
брели первые станки. Въ 
Германш имъ достойнымъ 
соперникомъ явился H art
mann (1809—-1878) и Zim- 
mermann въ Хемнитце. За
темъ предводительство въ 
деле прогресса перешло къ 
американцамъ; все совре- 
менныя модели машинъ не 
лишены ихъ вл1яшя.

Американцы усовершен
ствовали фрезерныя2 ма
шины и этимъ дали огром
ный толчекъ машииострое-
нш ; на токарномъ станке могутъ исполняться самыя разнообразная работы, 
но они требуютъ постояннаго наблюдешя рабочаго:'на разъ установленной 
фрезерной машине можетъ постоянно изготовляться одно и то же издел1е 
съ минимальнымъ присмотромъ со стороны рабочаго.

Одинъ рабочш можетъ наблюдать за ходомъ цЬлаго ряда фрезерныхъ 
станковъ, что немыслимо при станкахъ токарныхъ. Фрезерный станокъ въ 
противоположность токарному спещально приспособленъ для новторешя одной 
и той же работы вполне идентично и пока не сотрется фреза съ большой 
точностью, т.-е. является желанной машиной для массоваго производства.

Приведемъ примеръ. При npieMKe ружья требуютъ, чтобы произвольно 
выбранныя части несколькихъ разобранныхъ ружей вполне подошли одна къ

239. Универсальный фрезерный станокъ 
Frister & Rossmann въ  БерлннЪ.

1 Сравнительное п а д е т е  Англш въ области машиностроешя за  поатЬ дтя 10—5 
лЪтъ черезчуръ очевидно, чтобы на немъ останавливаться.

2 О роли Фрезы см. В. Кнаббе „Фреза".



другой съ точностью, о которой и не смели мечтать нисколько десятковъ
jif/гъ тому назадъ.

Только фрезерная машина можетъ удовлетворить такимъ требоватямъ; 
при этомъ каждому видоизменетю формы обделываемой части долженъ со
ответствовать особый станокъ. Ружейная фабрика состоитъ ныне изъ

ряда отдельныхъ станковъ, 
изъ которыхъ каждый по- 
священъ отдельной части 
ружья. Камера ружья фа
брики Loewe въ Берлине
проходить черезъ 113 стан
ковъ, но за то не требуетъ 
никакой ручной отделки. 
Аналогично обработываются 
и осталъныя части ружей, 
швейныхъ машинъ, вело-

сипедовъ и т.
д. Части ихъ 
изготовляют
ся въ осо-
быхъ фабри-

такъкахъ, 
что напри- 
меръ на долю 

вело сипед- 
ныхъ фа- 

бржкъ остает
ся лишь сбор
ка велосипе- 
довъ. На ря
ду съ фрезой
важнейшую

роль играетъ 
нынче шли

фовальная 
машина, зна- 
чеше которой 
темъ больше,
чемъ точнее
ведется рабо
та. Шлифо
вальный (то
чильный) ка
мень ПрИМе-

840. Вертикальный фрезерный станокъ (К. Bendel въ Магдебург*) няется на ма- 
шинострои-

тельныхъ фабрикахъ уже съ 50-хъ годовъ XIX стол^тая для отделки 
плоскихъ поверхностей. Въ новейшее время научились производству искус- 
ственныхъ точилъ, шлифныхъ камней, превосходящихъ природный камень 
равномерностью, крепостью и выносливостью отдельныхъ частицъ. Широ- 
кимъ применешемъ (также по примеру американцевъ) шлифовальныхъ ма
шинъ достигли немыслимой до того точности въ отделке валовъ, дапфъ 
и т. д., несмотря на твердость металла, изъ которыхъ они были изгото
влены. В ведете въ машиностроеше стальныхъ шариковъ и роликовъ для



подшипниковъ составило во многихъ отношешяхъ резк1й поворотъ къ улуч
шений многихъ машинъ. За последнее время способы распределешя энер- 
ии по отдельнымъ станкамъ машиностроительныхъ мастерскихъ испытали 
сильныя перемены. Вместо того, чтобы приводить каждый станокъ въ 
действ!е отъ.общаго вала, гораздо выгоднее снабжать каждый станокъ или 
группу ихъ отдельнымъ электромоторомъ. Разделеше силы доведено ныне 
до разделешя ея на каждый станокъ (рис. 230—241, 238 и 242), будетъ ли 
это паръ, напоръ воды 
или электричество.

Среди людей, за- 
служившихъ себе имя 
въ области распределе
шя энергш, выдается 
W erner Siemens, осно- 
вавшш знаменитую 
фирму Сименсъ и Галь- 
ске; одновре менно съ 
Граммомъ Сименсъ по- 
ложилъ основатя ны-
нешпимъ ^инамома-
шинамъ. Далее эту же 
тему разработывали 
Schukkert въ Нюрн-

« а»

берге и Lameyer въ 
Ахене. Нельзя впро- 
чемъ забывать, что
первое применеше
электричества для дви
гателей принадлежитъ 
Якоби въ Петербурге, 
и что редко кто сде-
лалъ столько для 
электротехники, какъ 
Яблочковъ.

Сжатый воздухъ 
играетъ ныне большую 
роль въ машинострое- 
нш, не только приводя 
въ движ ете мел^е 
двигатели для стан
ковъ, но обслуживая 
целый рядъ вспомога- 
тельныхъ машинъ-ору-
дш, облегчаюпци трудъ рабочаго. Клепка, обрезка заусенковъ, чеканка — 
все ныне делается вполне успешно помощью сжатаго воздуха.

Америка ныне далеко впереди всехъ странъ въ области замены ручного 
труда машиннымъ. Лучнпя мaшины-opyдiя нынче американск1я. Объясняется 
это благодаря тремъ причинамъ: 1) спросъ на издел!я громадный, что ве- 
детъ къ массовой фабрикацш ихъ; 2) рабоч1я руки очень дороги, что ве- 
детъ къ широкому применению машинъ для сбережетя ручного труда; 
3) предпршмчивость американцевъ и запасъ свободнаго капитала въ Аме
рике практически безграничны. Американцы есть смесь предпршмчивыхъ 
представителей всехъ нащй, которымъ сталъ узокъ горизонтъ ихъ жизни 
ла родине; все эти люди профильтрованы еще черезъ борьбу за существо-

241. Гидравлическая клепалка.



242. Патронный станокъ, приводимый въ движеша электромоторомъ.



Промышленность в  техника. VL

Механическая и пушечная завода Bochumer
Т-во „Просв-бщеШе" въ Сиб.

fiir Bergbau und Gussstahlfabrikation.
>*



ваше, въ самой резкой форме. НынЪшше 
роваго естественнаго подбора. Поэтому имъ 
жилка и необузданная энергш.

американцы суть продукта су- 
присуща предпринимательская

243. Фердинандъ Редтенбахеръ. 244. Карлъ Кармаршъ.

% ^

245. Густавъ Цейнеръ 246. Францъ Рело

Съ Гермашя,
^ .

другой стороны единственный конкурента Америке 
благодаря ея строгой обдуманной и сердечно выполненной сети промышлен- 
ныхъ школь. Росс1я въ смысла всем1рной промышленной конкуренцш ве
личина пока очень малая, кроме отдельныхъ, спещально правительсгвомъ 
покровительствуемыхъ производства

Въ отдельныхъ личностяхъ, составляющихъ гордость
♦ I

Промышленность п техника, т. VI.

не только Рос-
8



сш, но и всемирной техники, нетъ недостатка, но общаго развит1я техни
ческая  образовашя пока еще нетъ. По мере хода впередъ науки Англ1я, 
могущество которой основывалось на коммерческихъ основашяхъ и на гру- 
бомъ (сравнительно) техническомъ эмпиризме, падаетъ, а Америка и Гермашя, 
где въ основу техники положена наука, возвышаются. Сравнимъ стоимость изго- 
товленныхъ машинъ по годамъ въ различныхъ странахъ въ миллюнахъ марокъ.

1886 1888 1890 1892 1894 1896 1898

212,7 263,8 344,2 286,8 282,9 340,1 367,4
49,2 57,7 67,5 62,6 88,4 115,4 138,6
30,7 58,8 78,1 81,8 78,8 89,5 121,8
33,2 22,7 37,5 31,1 39,6 50,7 53,2
23,7 29,4 39,5 30д 37.9 29,6 35,2
14,4 15,8 18,3 16,4 20,5 24,з 30,7

6,8 8,з 7,9 6,6 8,2 7,9 10,1

Англ1я 
Герм атя  
С'Ьв. Америка 
Бельгия 
Франц1я
Швейцар1я 
Австро-Венгр1я

Къ сожаленш точныхъ сведенш о Россш не имеется.
✓

Вышеприведенные рисунки должны дать поняйе о современномъ со- 
стоянш машиностроешя/ На рис. 215 изображенъ величайшш шатунъ 
Scliich.au; далее мы видимъ примеръ формовки маховика, служащаго одновременно 
шкивомъ (рис. 231) для канатной передачи, и громадную стальную отливку 
(рис. 229). Рис. 236 и прилагаемая таблица знакомятъ насъ съ устрой- 
ствомъ мастерскихъ, служащихъ для изготовлешя станковъ; рис. 234 и 235 
и таблица показываютъ способы применешя этихъ станковъ; станки — это 
отличительная черта машиностроительнаго завода. На рис. 225— 226 мы 
видимъ продукты современнаго машиностроешя, дающаго ныне машины, о 
которыхъ десять летъ тому назадъ еще не снилось. Во взаимномъ сопер
ничестве народовъ нреобладаше возьметъ та нащя, у которой наиболее раз
вито будетъ оружейное дело и пути сообщешя. И то и другое основаны 
на машиностроенш.

Изготовлеше стальныхъ и жел’Ьзныхъ изд'Ьлш.
4

О б щ а я  ч а с т ь .

Обшде приндипы обработки железа; сваривате и паяше.
С в о й с т в а  ж е л е з а ,  в а ж н ы я  для и з г о т о в л е н и я  и з ъ  н е г о  изд'Ьл!й.

В л 1 я н 1 е  с о д е р ж а н 1 я  у г л е р о д а .

Сырой матер1алъ доставляется на заводъ въ одномъ изъ трехъ видовъ: 
въ виде чугуна, въ виде стали или въ виде железа. Химически чистое же
лезо для промышленности пока никакого значетя не имеетъ. Только угле
родистое железо пригодно для издЬлш. Съ содержашемъ углерода пример
но до 0 , 2%  оно годно для кузнечныхъ подковъ и называется ковочнымъ 
железомъ. По мере повьтшешя содержант углерода железо становится въ 
изломе все зернистее и зернистее. Примерно при 0,6 %  углерода металлъ 
пршбретаетъсп особность при быстромъ охлажденш закаливаться -— такой ме
таллъ называютъ с т а л ь ю .  При увеличеши содержашя углерода способ
ность металла свариваться уменьшается, но зато увеличивается его плав
кость. Мало углеродистое железо научились плавить сравнительно очень не
давно, а сталь плавили уже давно. При увеличеши содержашя углерода 
до 1 7 2% — 2 %  металлъ теряетъ способность коваться и свариваться. При 
дальнейшемъ увеличенш количества углерода металлъ становится все более 
и более легкоплавкимъ; начиная съ 3,5—5 %  углерода онъ называется чу- 
гуномъ. При быстромъ охлажденш закаливается (отбеливается) лишь по
верхностный слой чугуна.



Вышепоименованный свойства металла изменяются очень сильно, если 
въ составь его введены хотя бы самыя незначительный примеси другихъ 
элементовъ. Фосфоръ сообщаетъ чугуну жидкоплавкость, способствуетъ отчет
ливому заполнешю при отливке деталей формы, но уменыпаетъ крепость 
металла; железо и сталь отъ присутств1я фосфора становятся хладноломки, 
т.-е. хрупкими на холоду; изломъ ихъ зернистее, чемъ былъ бы безъ фос
фора. Сера сообщаетъ металлу на холоду известную мягкость. Присутств1е 
ея не мешаетъ холодной обработке желёза, но за то послёднее становится 
красноломкимъ; оно совсемъ не годится для поковокъ и плохо выдержнваетъ 
сгибаше въ горячемъ состоянщ; марганецъ подобно углероду увеличиваетъ 
сопротивлеше металла разрыву, но уменьшаетъ его вязкость. Твердость 
и, мелкозернистость металла увеличивается также отъ введешя въ со
ставь его кремшя, мышьяка, хрома, титана, молибдена и вольфрама; 
последнш сильно увеличиваетъ и магнитность стали. Никкель получилъ 
въ новейшее время особое значеше въ качестве примеси при изгото-

0  кил. па 
ще.мил, л*.

1. Ковкость.

2. Свариваемость.

3. Твердость.

4. Темп&рат. плавлешя.

5. Крепость.

6 . Вязкость.

247. Д1аграмма вл1ян!я углерода на свойства стали.

вленш броневыхъ плитъ, которымъ оно сообщаетъ большую твердость и 
вязкость.

Вышеупомянутая изменешя свойствъ металла въ зависимости отъ со- 
держашя въ немъ углерода графически представлены на рис. 247. По го
ризонтальной лиши отложены процентный содержашя углерода, а по верти- 
кальнымъ соответственный изменешя ковкости, свариваемости, твердости* плав
кости, сопротивлешя разрыву и вязкости. Разсмотримъ изменешя ковкости 
(лишя 1). Последняя очень велика при очень маломъ содержанш углерода 
н быстро понижается до нуля примерно при 2 %  углерода. Аналогично ков
кости изменяется свариваемость (лишя 2). Твердость (лишя 3), начиная съ 
0,5%  углерода, быстро увеличиваясь, достигаетъ максимальной величины при 
2 %  его содержанш; температура плавлешя очень высока въ начале, а по

увеличешя углерода понижается почти пропорщонально содержанш 
последняго.

Сопротивлеше разрыву (лишя 5), составляющее для ковкаго железа 
около 40 килр., повышается при 1%  углерода до 1000 кил. и затемъ вновь

падаетъ.
♦ s ш

Вязкость (лишя 6), выражающаяся отношешемъ величины удлинен!# куска 
металла передъ разрывомъ къ его длине, начинаясь съ 40%  падаетъ до 

о при 1 х/2%  углерода. Подробнее этотъ вопросъ разсматривается въ
Различные сорта углеродистаго железа можно классифициро

вать следующими образомъ:.



Сварочное железо — пудлинговое или кричное; литое железо —  пригото
вленное на киеломъ или на основномъ поду въ Мартеновской печи или въ 
реторт^ Бессемера.

»

С т а л ь .

aj изготовленная изъ чугуна
древесноугольная сырцовая сталь, приготовленная въ кричномъ горну;
пудлинговая сталь.

b) Изготовленная изъ ковкаго железа
цементная сталь —  приготовленная накаливашемъ железныхъ полосъ съ 

угольнымъ порошкомъ.
Сталь, приготовленная по способу Дерби, т.-е. прибавлешемъ въ жидкое 

малоуглеродистое железо порошка кокса.
c) Изъ смеси чугуна и железа

Бессемеровская сталь, изготовленная прибавлешемъ зеркальнаго чугуна 
въ Бессемеровскую реторту, после обезуглерожешя ея содержимаго.

Мартеновская сталь, приготовленная переплавкой железныхъ обрез- 
ковъ съ чугуномъ, на киеломъ или на основномъ поду.

Сталь Парри: приготовленная переплавкой въ вагранке железа и чугуна.
Сырцовая сталь, пе играющая роли въ слесарномъ деле.

> Сырцовая сталь страдаетъ 
отсутств1емъ равномерности и мел-

С

козернистости, каковыя свойства 
она можетъ получить при раффи- 

;> ЕЁЭ нированщ. Всякая сталь, полу-
248. клещи. ченная въ жидкомъ состояши или

нагретая до температуры, близ
кой къ ея температуре плавлешя, становится крупнозернистой и сравнительно 
мало прочной; проковкой и прокаткой можно придать ей мелкозернистость 
и увеличить ея прочное сопротивлеше. Раффинироваше можно произвести: 
сваркой, совместной отливкой и совместной плавкой.

Для получешя раффинированной стали сваркой приготовляютъ куски 
сырцовой стали, примерно 8 миллим, толщиной и 80 миллим, шириной, скла- 
дываютъ ихъ штукъ по 20 одинъ на другой въ пакета (рис. 248 а) и, подо- 
гревъ/ проковываютъ подъ молотомъ. Сварка производится помощью многихъ 
повторныхъ подогревовъ. Обыкновенно полоса при этомъ такъ вытягивается, 
что становится удобнее разрезать ее пополамъ и обработывать каждую по
ловину отдельно. Затемъ полосу перегибаютъ - цополамъ (рис. 248 Ъ) и 
опять свариваютъ такъ, что она состоитъ уже изъ 40 слоевъ. Далее снова 
продолжаютъ подогревать полосу и проковывать подъ молотомъ, снова пере- 
шбаютъ пополамъ и т. д., пока н^ получаютъ окончательно довольно равно- 
мернаго состава полосу — углеродъ стремится распределиться въ раскален
ной полосе равномерно; это-то и есть излюбленная въ старину, раффиниро- 
ванная сталь. Вследств1е самаго происхождешя она хорошо сваривается. 
Несмотря на всю ея видимую равномерность ее можно узнать потому, что въ 
горячемъ состояши и при износе на ней выступаютъ следы полосъ, какъ 
это можно видеть на старинныхъ столовыхъ ножахъ и оружш, равнымъ обра
зомъ вследств1е особенностей ея строешя остр1я изъ нея хорошо режутъ, 
ибо всегда слегка пилообразны, что на глазъ и незаметно. Литая сталь 
становится равномернее, если содержимое многихъ сосудовъ сливается въ 
ковшъ и оттуда уже отливается въ форму. Подобнымъ образомъ ведется 
напримеръ отливка на многихъ новыхъ Мартедовскихъ мастерскихъ. При



этомъ составъ стали очень равномерный. Повторной прокаткой стали при
дается мелкозернистость. Кстати сказать все прокатныя изделия —- рельсы, 
балки и т. д. — являются поэтому какъ бы раффинированной сталью.

Наконецъ раффинироваше можетъ производиться помощью совместной 
переплавки: куски стали различныхъ сортовъ прокатываются въ полосы, тща
тельно сортируются, ломаются на куски и складываются по тиглямъ, пла
вятся и сливаются по много тиглей въ ковшъ, а оттуда въ форму. Этотъ 
способъ стали, сперва изобретенный часовщикомъ Гунтсманномъ въ Англш 
и впервые введенный въ болыпихъ размерахъ въ практику Круппомъ въ 
Эссене, даетъ продукта лучшаго качества. Въ Россш наиболее крупнымъ 
производителемъ подобной стали является Обуховскш заводъ.

Д а м а с с к а я  сталь, о которой речь будетъ дальше при описаши 
производства клинковъ, представляетъ собой особый сорта раффиниро
ванной стали. Она отличается темъ, что состоять изъ поперемённыхъ 
слоевъ более твердой и более мягкой стали, расположенныхъ различнымъ 
образомъ въ зависимости отъ цели употребления издел1я. Обыкновенно 
свариваютъ вместе до 320 слоевъ, т.-е. вышеописанную полосу изъ 
20 слоевъ перегибаютъ вдвое 4 раза. Японцы сгибаютъ еще большее коли
чество разъ и получаютъ превосходнейшая качества клинки. Въ Россш 
дамассше клинки делаются на Златоустовскомъ заводе.

Если нагреть такой клинокъ, а &
то более твердые стальные слои вы- 
ступаютъ на поверхности более 
мягкаго железа, и получается ха
рактерный рисунокъ, подобный жил-
камъ продольнаго разреза дерева 
(рис. 249 а и Ъ). Проковкой и шли
фовкой можно сделать продукта не
сколько равномернее (рис. 249 с). Въ общемъ разлячаютъ сырую дамасскую 
европейскую сталь а , отъ прокованной дамасской с.

Дамассйе стволы ружей получаются навивашемъ проволоки или тонкихъ 
полосъ на сердцевикъ и последующей сваркой. Вь новейшее время нашли 
более удобнымъ вести сварку изъ колецъ, свариваемыхъ на сердцевике.

Дамасскую сталь нельзя смешивать съ дамасскированной. Дамасскиро- 
вашемъ стали называется вытравлеше или гравировка гладаихъ поверхностей 
ея. При этомъ получаются фигуры, не имеюпця ничего общаго съ фигурами 
дамасской стали, если только конечно речь идетъ не о подделке последней. 
Такое дамасскироваше клинковъ или коньковъ соединяется часто съ позо
лотой. Дамасскированныя издел!я, съ позолотой, синью и т. д., иногда чрез
вычайно художественные, выходятъ изъ цеха украшенш Златоустовскаго 
завода, и въ гораздо болыпемъ количестве изъ рукъ кустарей въ Златоусте — 
на издел1яхъ изображаются целыя картинки (см. далее „Украшеше изделш“).

Чугунъ играетъ сравнительно мало роли въ слесарномъ деле. Только 
при низкой цене товара вытесняета онъ сталь. Въ виде же ковкаго чугуна 
онъ имеетъ обширное поле применешя. Для получешя этого продукта при
меняется т. наз. белый чугунъ, т.-е. такой, где углеродъ является въ виде 
химическаго соединешя, а не въ виде механической примеси. Изъ него 
отливаюта ключи, садовыя ножницы, щипцы и т. д. Затемъ эти издел1я 
перекладываются окисляющими веществами —  окисью цинка, кусками крас- 
наго железняка, молотобоиной, окалиной и т. д., даже песокъ3 благодаря за
ключающемуся въ немъ воздуху, действуетъ, какъ окислитель, правда слабый, 
плотно закрываются и накаливаются въ течеше несколькихъ дней при крас- 
нокалильномъ жару. Кислородъ примесей извлекаетъ углеродъ изъ нзделш, 
сперва конечно изъ поверхности ихъ, а затемъ благодаря свойству углерода

249. Дамаскъ
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стремиться распределиться въ раскаленномъ куске более или менее равно
мерно, все издел1е становится мало-по-малу беднее имъ. Помощью цемен- 
тировашя, накаливатя въ угольномъ порошке или обугленныхъ органиче- 
скихъ веществахъ можно наоборотъ обогатить издел!е углеродомъ и сооб
щить ему твердость, необходимую для режущихъ инструментовъ.

Ковкш чугунъ имеетъ, а особенно раньше имелъ, большое применеше 
при изготовленш изделш, которыя по сложности формы трудно отковать.

Н а г р Ъ в ъ  стали.

Горнъ, служащщ для нагрева при изготовленш стальныхъ изделш, не 
отличается отъ кузнечнаго вышеописаннаго горна ничемъ, кроме несколько 
меньшей величины и некоторыхъ деталей. Такъ при производстве гвоздей 
обыкновенно на одинъ горнъ работаетъ съ четырехъ сторонъ четверо рабо- 
чихъ и для каждаго устроенъ отдельный подводъ дутья. Самое место, где 
идетъ нагревъ, величиной съ полкирпича; угля тратится очень мало. При 
производстве цепей MHorie, какъ напр, золлингенцы, работаютъ не на угле, 
а на мелкомъ коксе, прошедшемъ черезъ сито съ клетками въ 20 мм. и не 
прошедшемъ черезъ клетки въ 12 мм. Англшск1е слесаря пользуются та
кимъ же коксомъ. Коксъ обыкновенно складывается на горне, а не подъ 
нямъ, такъ, чтобы его было легче ссыпать къ огню.

О сбереженш горючаго въ новыхъ горнахъ сказано выше въ главе о 
кузнечномъ деле.

Опасность порчи издел1я въ огне лежитъ главнымъ образомъ въ дей- 
ствш на него кислорода воздуха. Въ горне мы имеемъ дело съ тремя фак
торами: температурой, раскаленнымъ углемъ и кислородомъ. Если на раска
ленное железо будетъ действовать кислородъ, то оно перегоритъ. Если его, 
по возможности безъ доступа воздуха, привести въ соприкосновеше съ рас
каленнымъ углеродомъ, то съ поверхности оно возстановится, т.-е. образо
вавшаяся окись (шлаковина) нерейдетъ вновь въ чистое железо. Ясно, что 
опасность допустить железо перегореть темъ больше, чемъ ближе положить 
его къ соплу дутья. Надо стараться положить его въ такое место горна, 
на которое возможно меньше действуете кислородъ струи воздуха, где тем
пература дошла до белокалильнаго жара и где имеются все данныя на воз- 
становлеше случайно перегоревпгаго железа. Какъ мы увддимъ ниже, это 
играетъ большую роль при производстве.

Другая опасность лежитъ въ слишкомъ долгомъ нодверганш издел1я вы
сокой температуре. Отъ этого железо принимаетъ зернистое сложеше и 
легко ломается, если его не проковать. Поэтому нагревъ до высокой тем
пературы допускаютъ лишь тогда, когда хотятъ произвести сварку, или пе- 
редъ большой проковкой. Если нужно лишь слегка изменить форму пред
мета, то довольствуются краснымъ калешемъ.

То же самое, что сказано о железе, относится и къ стали, только все 
на ней сказывается более резко. Здесь уже вопросъ не въ перегаре, а въ 
уменыненш количества углерода, т.-е. въ порче стали. Поэтому нужно тща
тельно доводить жаръ до белаго калешя и не подвергать издел!я струе 
воздуха. На практике всякую порчу стали въ горне называютъ перегаромъ. 
но, чтобы получить возможность поправить, вылечить сталь, надо ясно отли
чать, произошла ли порча отъ высокой температуры или отъ окислешя угле
рода въ струе воздуха, т.-е. перекалена сталь или пережжена. Перека
ленная сталь хрупка и въ изломе даетъ ярко выраженныя блестяшдя зерна. 
Здесь помогаетъ хорошая проковка (см. выше о раффинированш). Если же 
сталь попала въ струю воздуха, то острыя части издел!я не прочны, сталь 
легко тупится. Въ этомъ случае надо увеличить содержате въ ней угле
рода, т.-е. процементировать ее, погрузивъ въ ворвань и т. д.



Цементировать перекаленную сталь или проковывать обезуглероженную 
совершенно безнолезно.

При обработке стали необходимо принимать целый рядъ предосторож
ностей.

Число нагревовъ надо делать возможно меньше, ибо уже при движенш
закаленной стали по воздуху — отъ горна къ наковальне —  поверхность ея 
слегка обезуглероживается. Затемъ сталь нельзя подвергать толчкамъ: про
катанную сталь, хотя она и кажется зернистой, можно сравнить съ пучкомъ 
проволоки, стремящейся разлезться при продолъномъ ударе. Наконедъ по
следнюю обделку надо вести всегда механичесшшъ путемъ, чтобы удалить 
поверхностный слой, который является все же слегка измененнымъ вслед- 
ств1е последняго накаливатя или отпуска.

В ы б о р ъ  стали.
✓

Выборъ стали зависитъ естественно отъ дели ея применетя. Обыкно
венную сталь выбираютъ въ зависимости отъ содержашя въ ней углерода; сталь 
съ содержатемъ хрома, вольфрама, титана и т. д. применяется въ особыхъ слу
чаяхъ — спещальная сталь. Марганецъ часто является желательною при^ 
месью. Онъ можетъ заместить углеродъ въ отношенш закала въ отношенш 
какъ 1 къ 5 и облегчаетъ обработку на жару. Зато онъ понижаетъ вяз
кость стали. Въ старину различали семь номеровъ твердости сталей, отли
чавшихся содержатемъ углерода, марганца и т. д.; № 1 означалъ наиболее 
твердую сталь. Ныне, часто называютъ сталь нумерами, соответствующими 
процентному содержанш въ ней углерода; такъ сталь N° 8 содержйтъ 0,8, 
стадь № 13— 1,з°/о углерода. Этимъ облегчается выборъ стали. Последнш 
зависитъ отъ размеровъ стружки, которую предполагается снимать, скорости 
резца и более или менее спокойнаго хода работы. Особенное значеше 
имеютъ конечно свойства матер1ала, который предполагается обработывать.

Для обработки дерева идутъ №№ 6— 8, а для стали №№ 10— 15. Валки 
закаленнаго чугуна обработываютъ спещальными сортами стали: последняя 
часто природной твердости, т.-е. не нуждающаяся въ закалке, напримеръ 
такими свойствами обладаетъ вольфрамовая и молибденовая стали. Такая 
сталь способна выдерживать сильное нагревате, не теряя твердости. Это 
имеетъ громадное значеше, ибо разрешаетъ допускать чрезвычайно большую 
скорость резца, т.-е. сильно увеличивать производительность, не увеличивая 
числа станковъ. Эпоху въ этомъ отношенш составила сталь Taylor-W hite 
завода South Betlehem, а за ней сталь Bohler и т. д. Особенно важны так!е 
„быстрые*4 резцы для заводовъ, имеющихъ дело съ отделкой стали.

Тошая стружки требуютъ высшихъ нумеровъ стали: на очень острые 
предметы, какъ напримеръ на бритвы, идетъ сталь съ болыпимъ содержа
те м ъ  углерода. Зубила для насечки напилковъ делаются такъ же изъ очень 
твердой стали №№ 13 it 15, ибо здесь хотя и имеемъ дело съ обработкой 
незакаленной стали, но зато на лицо выступаютъ толчки.

З а к а л к а  стали.

Закалка стали зависитъ отъ того вида, въ которомъ находится содер
жащейся въ ней углеродъ. Въ общемъ очень горячее железо имеетъ боль
шое сродство съ углеродомъ. Такъ, достаточно бросить угольнаго порошка 
въ струю железа изъ бессемеровской реторты, чтобы углеродъ его равно
мерно распределился по всей массе железа. Если оставить железо, осо
бенно содержащее кремнш, медленно охлаждаться, то углеродъ изъ него 
выделяется, изломъ становится серымъ, а само железо— сталь или чугунъ— 
мягкимъ. Если же быстро охладить горячее железо, то въ зависимости отъ 
быстроты охлаждетя большая или меньшая часть углерода остается хими



чески связанной, и железо становится твердымъ — у чугуна твердйетъ лишь 
оболочка, сталь тверд^етъ на большую глубину —  закаливается. Если зака
ленную сталь снова нагревать, то, смотря по мере нагрева, выделяется боль
шее или меньшее количество углерода, и сталь становится мягче.

На вышесказанномъ основываются три операцш, изъ которыхъ состоитъ 
закалка, — накаливаше, быстрое охлаждеше, отпускъ.

Н а к а л и в а н 1 е .  Въ виду того, что обыкновенно закаливаются уже 
совсЪмъ готовыя изд^шя, то значитъ подвергаемыя нагреванш вещи ценны, 
и поэтому съ ними надо обращаться очень осторожно. Надо соблюдать все 
вышеупомянутыя меры предосторожности: т.-е. но возможности избегать воз
душной струи и вести нагревъ медленно и не очень сильно. Для осуще- 
ствлешя этого существуетъ целый рядъ снособовъ.

250. Муфельная печь и открытый горнъ для закалки.

Всего проще применять кузнечный горнъ, но конечно въ рукахъ очень 
одытнаго работника. Воздуха нужно пускать не больше того, что необхо
димо для поддержки нужной температуры; нужно строго наблюдать, чтобы 
случайно не образовалось пустого пространства между нагрЗшаемымъ издЬ- 
л1емъ и воздушной струей и чтобы жаръ былъ весьма равномерный. Въ 
виду того, что каменные угли часто содержать серу—въ форме пластинокъ 
или кристалликовъ с£рнаго колчедана, то огню даютъ сперва хорошо про
горать, а еще того лучше, применяютъ вместо каменнаго угля — древесный 
или^ коксъ. Если это позволяютъ размеры издел1я, то сперва накаливаютъ 
горнъ до полнаго жара, затемъ по возможности закрываютъ струю воздуха, 
распределяясь ее по возможности равномерно по всему пространству и тогда 
только кладутъ на него издел1е.

Для очень маленькихъ изделш хорошо пламя газа, которое надо при
держивать слегка коптящимъ, опять-таки изъ опасешя окислительнаго дей- 
ств!я кислорода.

Новыя ам ери кан ец  закалочныя печи (рис. 250, посередине) устроены
о болыпомъ числе газовыхъ горелокъ, нагревающихъ пространство, ограни-

*
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ценное каменными стенками. Камни быстро накаливаются ж своимъ жаромъ 
поддерживаютъ действ1е горелокъ.

Если нужно нагревать особенно осторожно, то применяютъ м у ф е л я .  
ПослЬдше представляютъ собой полуцилиндричесйе, съ одной стороны наглухо 
заделанные, а съ другой закрывающееся крышкой глиняные сосуды (рис. 250 
и 251 налево); сосуды эти вмазываются въ печь и нагреваются или отъ 
обыкновенной топки на каменномъ угле, пламя которой охватываетъ муфель 
или широкимъ пламенемъ газовой горелки, устроенной по принципу Бунзена, 
т.-е. такъ, что воздухъ смешивается съ газомъ передъ местомъ гор^шя. 
Воздухъ вдувается обыкновенно центробежнымъ вентиляторомъ. Прекрасно 
работаютъ и довольно распространены въ Россш нефтяныя печи (горнъ 
Баскакова и т. под.). Для 
болыпихъ предметовъ такъ 
называемыя муфельныя пе
чи бываютъ довольно значи- 
тельныхъ размеровъ.

Для нагрева очень длин-
ныхъ, тонкихъ предметовъ 
служатъ калильныя трубы 
(рис. 252), сделанныя изъ 
шамотта; оне вмазываются 
въ печь и окружены со 
всехъ сторонъ пламенемъ. 
Стальная лента, сматываясь 
съ воротка, проходитъ че
резъ трубку и немедленно 
погружается въ охлаждаю
щую жидкость и затемъ 
идетъ далее къ месту от
пуска. Вместо калильной

251. Газовая туфельная печь.

это ванна жидкаго

труоы при спещальныхъ ра- 
ботахъ применяются две го- 
ризонтальныхъ калильныхъ 
плиты, между которыми и 
помещается нагреваемое из-
дел!е.

При этомъ, подобно то
му, какъ и въ муфеле, окисли
тельное действ!е кислорода 
воздуха очень незначитель
но. Лучшш способъ для избежашя д е й с т я  кислорода 
металла. Она состоитъ изъ расплавленнаго свинца или изъ какого-нибудь 
другого металла, плавящагося не при очень высокой температуре, или изъ 
какого-либо сплава, налитаго въ сосудъ, куда опускаютъ и нагреваемое пе
редъ закалкой издел1е. При этомъ температура нагрева известна довольно 
точно, и перегревъ немыслимъ, что очень важно. Притомъ (рис. 253) ме
таллическая ванна позволяетъ одновременно равномерно нагревать и за
каливать большое число предметовъ, напримеръ напилковъ, для чего слу
жатъ особой формы щипцы (рис.253-а  и 254).

Для нагрева изделш применялся и электрическш токъ и притомъ двумя 
способами. Пускаютъ токъ просто по всей длине предмета съ одного конца 
на другой или соединяютъ (по Лагранжу и Гого) одинъ конецъ .изд&л1я съ 
отрицательнымъ полюсомъ, а положительный полюсь соединяютъ съ жид
костью — растворомъ поташа; или соды, въ которую погруженъ предметъ:



Детали этого способа и другихъ ему подобныхъ изложены въ III  томе „Про
мышленности и техники".

О х л а ж д е ш е — собственно закалка. Количество теплоты, которую сталь 
выделяетъ при охлажденш, зависитъ отъ свойствъ ея и отъ цели ея приме
нения. Сталь, бедная углеродомъ, им^етъ болыпш запасъ теплоты, чЬмъ бо
гатая имъ, съ последней въ виду ея большей плавкости надо и обращаться 
осторожнее. Чемъ скорее, при прочихъ равныхъ услов1яхъ, совершается

охлаждеше, темъ твер
же становится сталь. 
Поэтому холодная во
да действуетъ сильнее
горячей, и особенно 
хорошо, если ей при 
помощи прибавки по
варенной соли или
инымъ какимъ-либо пт-tf
темъ сообщена лучшая 
теплопроводность.

Если различныя
закалочныя вещества расположить въ рядъ такъ, чтобы следующее закаливало 
сильнее предыдущаго, то получимъ следующш рядъ;

252. Печь съ  калильной трубой.

покойный воздухъ 
струя воздуха 
горячая вода 
жидкое сало 
твердое сало 
керосинъ 
сурепное масло

То, что даже въ спокойномъ воздухе

ворвань 
холодная вода 
соленая вода 
ртуть
охлаждаемый водой 
талличесшя плиты.

ме-

происходитъ закалъ, знаетъ ка
ждый кузнецъ. Если онъ хо- 
четъ сделать мягкимъ кусокъ. 
стали такой, что ее не беретъ 
напилокъ, онъ осторожно на
греваетъ его и даетъ ему остыть, 
въ горне — положимъ на ночь. 
Если онъ вынетъ кусокъ изъ 
горна и оставить его на за-

253. Металлическая ванна.

крытомъ воздухъ, то результатъ 
окажется не такимъ хорошимъ. 
Тонше стальные листки стано
вятся твердыми, если ими въ 
горячемъ виде быстро провести 
по воздуху. Очень хорошо за- 

каливаетъ ртуть, почему она и применяется механиками для закалки тон- 
кихъ инструментовъ. Ядовитость паровъ ея и дороговизна препятствуютъ 
ея примененш для болыпихъ изделш.

Часто применяютъ смешанное охлаждеше, напримеръ масломъ и во 
до й . Масло лучше отнимаетъ теплоту, а вода, въ которую погружаютъ 
издел1я после закалки въ масле, мешаетъ разрыву, за счетъ теплоты внутрен
ности издел1я; вода обладаетъ лучшей теплопроводностью, чемъ масло.

Т р е щ и н ы  з а к а л о ч н ы я .  Если опустить закаливаемую стальную 
плиту въ жидкость горизонтально, то только середина плиты будетъ въ со- 
прикосновенш съ холоднымъ токомъ жидкости: остальныя части будутъ омы-

еэ



ваться лишь уже теплой жидкостью, и поэтому закалка ихъ будетъ менЪо 
сильная.

Большинство сортовъ стали при закалке уменьшается въ объеме. Поэтому 
части изделш сокращаются въ объеме неравномерно, и нолучаются (рис. 255 и 
256) трещины. Те же сорта стали, которые при закалке увеличиваются въ объеме, 
даютъ радаальньья трещины, ибо тутъ края изменяются въ объеме медленнее 
сильнее охлаждаемыхъ среднихъ частей. Поэтому плосшя издел1я опускаютъ 
въ жидкость не иначе, какъ ребромъ, и быстро двигаютъ то туда, то сюда, 
дабы охлаждеше всЬхъ частей происходило по возможности равномернее.

Особенно трудно закаливать длинные цилиндры, которые очень легко 
даютъ трещины (рис. 257). Во избежаше этого очень полезно высверливать 
ихъ (рис. 258) или даже вкладывать въ ихъ пустоту особый сердечникъ 
Такъ, изображенный на рис. 259 полый цилиндръ 
есть собственно закаливаемое издел1е, а загоняемый 
въ него сердечникъ, обладающш большой вязкостью, 
служитъ лишь какъ предохранитель отъ трещинъ.

Сложный издел!я, какъ напр, фасонныя ша
рошки и т. п., закаливать очень трудно. Сталь вы- 
бираютъ по возможности чистую, вязкую и охла
ждеше ведутъ по возможности равномерно со всехъ сторонъ и быстро. Хорошей 
закалке способствуете также предварительный медленный, равномерный 
нагревъ.

Закалка стальныхъ снарядовъ представляете особыя трудности, ибо пе- 
реднш конецъ ихъ долженъ быть по возможности твердый, а заднШ конецъ 
по возможности мягкш. Закалъ долженъ очень постепенно слабеть отъ пе- 
редняго конца къ боковымъ стенкамъ, иначе снарядъ неминуемо разобьется.

254. Щипцы для захвата 
напилковъ при закалнЪ.

\ /

/ Г

255 256 257

255—257. Закалочныя трещины, 258. Пустотелый
болтъ.

259. Пустотелый 
болтъ на стержне.

Способы, которыми это достигается, считаются обыкновенно заводскими се-
S

кретами.
О т п у с к ъ .  После закала издел1е редко имеетъ требуемую степень 

твердости. По большей части оно слишкомъ твердо, и его надо „отпустить“. 
Это достигается помощью повторнаго, но слабаго нагрева и вторичнаго за
кала по большей части въ воде.

Отпускъ можно производить различнымъ образомъ. Тела съ большими 
поверхностями, какъ напр, болышя пилы и т. п. неправильной формы, надо 
„отжигать". Ихъ покрываюсь жиромъ и держать надъ огнемъ такъ высоко, 
чтобы даже жиръ еле загорался. Когда онъ загорится со всехъ сторонъ 
ровно -—■ нужно смотреть, чтобы где-либо онъ не выгорелъ и поверхность 
издел1я не обнажилась,—то последнее опускаютъ въ воду. Пока жиръ горитъ, 
можно быть увереннымъ, что издел1е не будетъ перегрето, подобно тому, 
какъ нельзя нагреть выше нуля воду, пока въ ней есть ледъ Ч

Острые предметы —  сверла, зубила и т. п. по большей части отпускаюсь. 
Нагретое издел!е держать въ холодной воде лишь столько времени, чтобы 
оно получило закалъ. Затемъ его вынимаюсь изъ воды и ожидаютъ появ-

1 Последнее не вполне точно, но для практики довольно близко къ истинЬ.



260. ИзгибаШе 
напилка.

л е т я  на немъ цветного окрашивашя. Последнее появляется въ сл'Ьдующемъ 
порядке: желтое, красное, синее, серое, съ различными промежуточными
цветами. Смотря по сорту стали и желательной степени твердости, вновь
опускаютъ металлъ въ воду при оранжевомъ или при синемъ цвете. Появлеше 
цвётовъ зависитъ отъ образовашя на поверхности очень тонкихъ слоевъ 
окиси железа, которые и даютъ цвета тонкихъ пластинокъ.

Если издЗше такъ мало, что въ закаленной части не содержится уже 
внутри достаточно тепла, чтобы вызвать вторичный разогрйвъ до желаемаго 
цвёта, что напр, имеетъ место при маленькихъ сверлахъ, то после перваго

закала издгЬл1е кладутъ режущимъ краемъ на горячШ кусокъ 
железа и, какъ выше описано, поджидаютъ появлешя цв^товъ. 
Болыше плосше предметы, какъ напр, долота и стамески, кла
дутъ часто прямо по нисколько штукъ на огонь и зорко 
наблюдаютъ, вынувъ ихъ снова изъ огня, смену цвЪтовъ. Пред
меты, подобные мелкимъ пиламъ, метчикамъ и т. д., кладутъ 
для разогрева въ раскаленный мелкш песокъ, причемъ, поме
шивая песокъ, можно достичь большой равномерности нагрева.
Некоторые сорта пилъ опускаютъ въ песокъ лишь на высоту 
зубцовъ и продергиваютъ по нему, пока не дойдутъ до синяго 
цвета. Такъ какъ за послйднимъ сл^дуетъ еще фшлетовый, 
красный, оранжевый и желтый, то предмета пршбретаетъ вдо- 
бавокъ ко всему и красивую окраску.

Если имеется въ виду массовое производство, то приме
няются особые барабаны, которые наполовину наполняютъ 
издМ ями и мелкимъ пескомъ, а затемъ вращаютъ надъ 
огнемъ —  этимъ путемъ достигается очень равномерный на- 

гр:Ьвъ. Очень часто это проделывается лишь для ткрашешя поверхностей 
изделШ. Если издел1я очень мелшя и такой формы, что соприкасаются 
другъ съ другомъ во многихъ местахъ, то не надо и песка —  производство 
перьевъ, гвоздей, иголокъ и т. д.

П р а в к а .  Очень часто при закалке форма предмета искажается: длин- 
ныя тела изгибаются, плоск!я —  пучатся. Этого избежать трудно, но можно 
поправить дело последующей выправкой —  выгибашемъ или рихтовашемъ.

Первое производится, выгибая 
предметъ до закалки, второе — 
после отпуска. Твердыя изделхя 
нельзя выправлять.

Предварительное выгибанщ 
производится напр, при изгото- 
влеши полукруглыхъ напильни- 
ковъ. У нихъ выпуклая сто
рона представляетъ большую 
поверхность охлаждешя, чемъ 

плоская, и охлаждается быстрее. Поэтому напильнику нередъ закалкой 
придаюсь форму, какъ на рис. 260а, если взята сталь, при закалке умень
шающаяся въ объеме. После закалки напильникъ несколько выпрямляется 
(рис. 260Ь) и при нравильномъ расчете загиба будетъ совсемъ прямой.

Другой способъ получешя правилъныхъ изделш заключается въ закалке 
между двухъ охлаждаемыхъ искусственно плитъ. Такъ американсшя ста
мески, которыя готовятся целикомъ стальными, изъ горна поступаютъ непо
средственно между двумя ящикообразными плитами, соединенными шарни- 
ромъ, и зажимаются между ними. Отпускъ производится также подъ давле- 
шемъ, только ящики окружаютъ со всехъ сторонъ пламенемъ.

Правка искривленныхъ плоскихъ сЬлъ производится подъ правильнымъ

261. Американск1й ящикъ 
для закалки.

262. Правильный 
молотокъ.



молотокъ (рис. 262) и требуетъ особаго искусства. Т даръ производится 
лишь по тому м^сту, где есть выпуклость. Следы тонкой обработки оста
ются, и ихъ можно наблюдать на всехъ стамескахъ и пилахъ, которыя вы
правлены по этому способу.

Часто правку ведутъ прессовашемъ. П лосте мелк1е предметы — круг
лые бумажные ножички, пилкя и т. д. немедленно после отпуска, еще го
рячими, кладутся между прессовальными плитами (твердаго дерева) и сильно
зажимаются.

Болышя пилы также прессуютъ после 
отпуска. Для этого служатъ (рис. 263) 
болыше круглые чугунные жернова, 
устроенные или въ печи съ наружнымъ 
нагревомъ или съ нагревомъ извнутри.
Между ними кладутся закаленный сталь- 
ныя плосшя издел1я и подвергаются 
большому давленш помощью винтовъ или 
гидравлическаго пресса. Въ Гермаши 
пилы обыкновенно кладутъ между двумя 
накаленными плитами и зажимаютъ вин
тами. ' т ^ -

Н е п о с р е д с т в е н н а я . з а к а л к а .  Въ 
общемъ принято думать, что средней
твердости издел1я МОЖНО ИЗГОТОВИТЬ ЛИШЬ 263. Американская печь для отжига.
отпускомъ, т.-е. сперва закаливъ сильно,
а затемъ смягчивъ закалъ отпускомъ. Это неправильно. Часто можно по
мощью закалки въ масле, керосине, воде или металлической ванне точно 
получить требуемую степень твердости. По способу Haedicke закаливаемый 
издёл!я прессуются между двумя плитами, по каналамъ которыхъ поддер
живается постоянная циркулящя жидкости или пара желаемой температуры.

264. Печь для закалки. 265. Прискобленныя*
доски.

Пилы и т. д. непосредственно поступаютъ подъ прессъ и уходятъ изъ него 
уже отпущенными и выправленными. Только при очень высокой температуре, 
отпуска, что необходимо напр, при изготовлеши пружинъ, необходимо охлажде
ше въ масле или воде. Прессоваше съ закалкой можетъ производиться непре
рывно по вышеупомянутому способу. На рис. 264 изображена схема непре
рывно действующей печи. Вместо того, чтобы погружать полосу въ ванну,, 
какъ на рис. 252. ее протаскиваютъ между двумя плитами, нагреваемыми, 
до соответственной температуры. Этотъ способъ лрименимъ для полосовой 
стали, проволоки, мелкой корытной зонтичной стали и т. д. При фасон- 
ныхъ издел!яхъ очевидно и плиты должны иметь соответственные желобкй-



С в а р к а .

Подъ сваркой разум4ютъ соединете двухъ тЬлъ въ горячемъ состояши 
подъ некоторымъ давлешемъ.

Сварка иногда удается и въ холодномъ состояши. Все матер1алы можно 
соединить другъ съ другомъ при условш лишь соответственная давлешя. 
Подъ сильпымъ давлешемъ порошки металловъ не только соединяются при 
обыкновенной температуре въ плотные куски, но даже образуютъ и сплавы. 
М яиае металлы — свинецъ, олово, золото, серебро — сцепляются сильно, если 
гладкую очищенную поверхность одного куска приложить къ таковой же 
другого и надавить на нихъ. Если прискоблить плосшя чистыя поверхности 
двухъ свинцовыхъ полушаровъ (рис. 265) и сильно надавить, слегка потеревъ 
другъ о друга, то къ нимъ можно подвешивать много груза раньше, чемъ 
они расцепятся. Впрочемъ здесь играетъ роль и давлеше атмосферы. Цапфы 
турбинъ, хорошо приработавппяся къ вкладышамъ, въ случай отсутств!я 
смазки, иногда такъ сильно пристаютъ къ нимъ, что при пуске турбины въ 
ходъ не въ состояши отъ нихъ отделиться и ломаются. Но правильно на
зывать сваркой лишь соединете металла съ предварительнымъ размягче-

2 68. Сварка съ предвари
тельнымъ осаживашемъ.

к

270. Заготовка 
для сварки.

е f
266. Сварка наковальни.

1
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267. Сварка въ притынъ. 269. Вклепыван1е.

871 a 278. Сложная
сварка.

н1емъ помощью нагрева соединяемыхъ поверхностей. Конечно сварке можно 
подвергнуть лишь ташя тела, которыя передъ расплавлешемъ приходятъ въ 
тестообразное состояше, такъ что мягкой становится лишь поверхность ихъ. 
Впрочемъ удается сваривать и металлы, не обладаюпце этимъ свойствомъ, 
какъ напр, чугунъ.

Но это можно скорее разсматривать какъ сплавлеше. Для успеха сварки 
необходимо, чтобы свариваемыя поверхности были абсолютно чисты и раз- 
жягчены.

Хорошее сварочное железо сваривается легко безъ какихъ-либо осо- 
бенныхъ средствъ. Кузнецъ долженъ лишь соблюдать вышеизложенныя пра
вила обращешя съ горномъ. Здесь работа облегчается присутств1емъ частицъ 
шлака, оставшихся въ железе еще при его изготовленш. Шлакъ обладаетъ 
болыпимъ сродствомъ къ окисламъ металловъ и удаляетъ образующейся на 
предмете слой окиси железа. Далее шлакъ обладаетъ драгоценньшъ свой- 
ствомъ облекать кусокъ железа и такимъ образомъ образовывать предохра
нительный слой, препятствующей дальнейшему окисленш. При сдавливанш 
шлакъ выжимается, и остаюпцяся въ соприкосновенш чистыя металличесшя 
поверхности легко свариваются. Если, какъ это и имЬетъ место при литой 
стали, нельзя основываться на содержанш природнаго шлака въ железе, то 
присаживаютъ искусственнаго шлака (сварочнаго порошка). Шлакъ состоитъ 
изъ кремнезема и окисловъ металловъ. Если уже имеются въ наличности 
окислы железа, глиноземъ, окись кальщя и т. п., порожденные прежней 
обработкой железа, то достаточно присадить чистаго песка. Цветной пе
сокъ, т.-е. содержаний уже глиноземъ, щелочи и различные металличесше окислы 
и т. д., служить всего чаще сварочнымъ порошкомъ.



боковые упоры, служашде для
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Въ виду того, что неизбежными въ цйляхъ получешя хорошей сварки 
ударами молотка сжимается матер!алъ издел!я, необходимо озаботиться, чтобы 
въ мйстахъ сварки изд1ше являлось ранее несколько утолщеннымъ. Если 
напр. хотятъ сварить две полосы (рис. 267), то сперва ударяютъ ихъ не
сколько по длине или перекрываютъ (рис. 268) одну другой.

При сварке толстыхъ предметовъ этой меры не требуется. Здесь при 
сдавливанш выжимается столько металла, сколько нужно для выравнешя 
издел1я.

Хорошш примеръ сварки представляется при изготовленш наковальни. 
Четырехугольный кусокъ (рис. 266а) образуетъ ея основную часть и нагре
вается до сварочнаго жара въ особомъ горне. На другомъ горне одновре
менно съ этимъ заготовляется рожокъ Ъ. Затемъ а и Ъ свариваются другъ 
съ другомъ подъ сильными ударами молота. Подобнымъ же образомъ при
вариваются второй рожокъ с и плиты е и f -
придашя устойчивости наковальне. Затемъ сверху наваривается стальная 
плита, служащая для восприняли ударовъ ъ
и усиливающая связь частей а, Ъ ж с между 
собой. Въ настоящее время наковальни чаще 
дЬлаютъ изъ литой стали.

Часто трудно въ виду той быстроты, 
съ которой нужно вести работу, установить 
свариваемые предметы вполне правильно.
Поэтому часто одинъ предметъ предвари
тельно нриболчиваютъ (рис. 270) или пред
варительно соединяютъ заклепками все части 
предмета (рис. 269, 271 и 272).

При сварке стали съ железомъ нужно 
принимать во -внимаше то обстоятельство, 
что сталь плавится легче и значитъ раньше 
железа. При стали, богатой углеродомъ, 
нельзя доводить жаръ даже до температуры 
образоватя шлаковъ. Наблюдаютъ, чтобы 
сталь была нагрета несколько меньше, чемъ 
железо, располагая первую на одномъ, а 
второе на другомъ горне; затемъ вместо 
шлака применяюсь буру. Последняя обладаетъ 
ствами шлаковъ, но плавится при низшей температуре, 
какъ сталь дойдетъ до требуемой температуры, бура уже плавится, раство- 
ряетъ слой окисей и облекаетъ поверхности предохранительнымъ слоемъ. 
Къ буре, предварительно прокаленной для удалешя кристаллизащонной воды 
и измельченной въ порошокъ, прибавляютъ иногда различныя примеси — 
желтую кровяную соль, двухромовокислый кали и т. д. Прибавляютъ даже 
и железныхъ опилокъ. Существуетъ масса различныхъ рецептовъ такихъ 
сварочныхъ порошковъ, но вся суть-то ихъ въ буре.

Насталиван1е —  наварка стали—применялась везде тамъ, где железо не
достаточно твердо, а замещеше его сталью нежелательно, причемъ цементи- 
роваше является средствомъ, недостаточно сильнымъ. Заваривается стальная 
полоса или въ одну зарубку (рис. 273а) или на ней зарубается рядъ зубовъ, 
которые при прокатке въедаются въ более мягкое железо. Если нужно на
сталить болышя поверхности, какъ напр, широкхя стамески, то (рис. 273с) 
берутся куски стали и железа, нагреваются, свариваются и пробиваются подъ 
жолотомъ *въ длинную полосу. Дальнейшее развит!е наварки стали повело 
къ производству броневыхъ плитъ-компоундъ, денежныхъ шкафовъ и т. д. 
Здесь (ри с. 273d) прокатывались подъ валками две плиты, стальная и жа-

273. Насталиваше.
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л езн ая — одна на другой. Иногда также , брали железную плиту, заливали 
ее сверху сталью и все вместе прокатывали. Съ развит1емъ сталелитей- 
наго д£ла и: способовъ цементировашя, наварка стали все более и более вы
тесняется изъ уиотреблешя. Такъ, броневыя плиты гораздо лучшихъ качествъ 
уже давно получаются цементировашемъ.

*

> *  *  •

С п а и в а н 1 е .
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Спаиваше отличается отъ сварки темъ, что соединете предметовъ про
изводится здесь помощью третьяго тела, наливаемаго между спаиваемыми 
поверхностями въ жидкомъ виде; последтя здесь не надо предварительно

накаливать. Требоваше от
носительно необходимости 
им^ть чистыя поверхности
здесь соблюдается неукосни
тельно.

При спаиванш надо от
личать: спаиваемыя поверх
ности. припой и паяльную 
протраву.

Спаиваемые концы на
до прежде всего тщательно 
вычистить до блеска. При
пой долженъ иметь по воз
можности цветъ спаивае- 
мыхъ концовъ, плавиться 
легче последнихъ и иметь 
къ нимъ сродство. Медь 
и латунь, а также железо 
спаиваютъ белымъ при
поемъ — сплавомъ олова и 
свинца; имъ же спаиваютъ 
жесть (покрытое оловомъ 
железо) и цинкъ. Свинецъ 
спаиваютъ свинцомъ или бе
лымъ припоемъ, беднымъ 
оловомъ, а иногда и легко- 
плавкимъ богатымъ послед- 
нимъ припоемъ. Белый при

пой плавятъ на паяльнике или на паяльной лампе. Более прочные и 
огнеупорные спаи ведутъ на твердомъ припое, богатой цинкомъ латуни или 
на мёди или серебре. Для спаивашя серебра берутъ серебряно-медный сплавъ, 
а для золота— сплавъ серебра и золота или иногда подделку подъ золото.

Все так1е сплавы и называются твердымъ припоемъ.
Паяльникъ, который применяется лишь при беломъ припое, делается 

изъ меди и изображенъ на рис. 274. Передъ употреблешемъ его покры- 
ваютъ припоемъ. Для этого очищаютъ его ребра при темно - красномъ жаре 
помощью куска нашатыря и трутъ паяльникомъ по припою, который соби
рается на ребрахъ въ виде капель. Затемъ свариваемыя поверхности тща
тельно чистятъ (если это уже не жесть), покрываюсь припоемъ съ паяльника
я  накладываюсь одну на другую. Нажимашемъ хорошо прогретаго паяль?
ника удаляюсь лишнш припой и оставляюсь соединете охлаждаться, лучше
всего подъ некоторымъ давлешемъ. Нагревъ паяльника ведется въ выше- 
описанныхъ паяльныхъ печахъ, по большей части на древесномъ угле. Сле
сарь применяете чаще всего кузнечный горнъ, въ который онъ пускаете

274. Паяль
никъ.

275. Газо
вый паяль
никъ, моло
тообразный.

276. Газо
вый паяль

никъ, 
острый.

277. Пневма- 
тическШ 

паяльникъ.



минимальное количество воздуха. Въ новейшее время (рис. 275 и 276) 
часто применяюсь паяльникъ на гремучемъ газе. Иногда снабжаюсь также 
паяльникъ полостью, где собирается припой, куда его всасываютъ и откуда 
его вытесняюсь капля по капле помощью нажимашя гуттаперчеваго шарика (g). 
Это приспособлен!© представляетъ то удобство, что припой получается 
всегда въ жидкомъ виде. Кольцо а , соединенное съ тягами Ъ движется по 
стержню паяльника. Когда весь припой вышелъ, то рабочш, сжавъ совер
шенно мешокъ, погружаетъ паяльникъ въ припой и даетъ мешку медленно 
раздаться —  припой снова входить въ полость и т. д.

Очевидно, что и газовые паяльники (рис. 275 и 276) можно устроить 
подобно вышеописанному. Но и безъ этого приспособлен^ газовые паяль
ники применяются очень часто.

278. Слесарная поковка на наковальне.

Какъ сварочный матер1алъ обыкновенно применяютъ растворъ цинка въ 
соляной кислоте съ или безъ присадки нашатыря. Для латуни или для 
жести достаточно канифоли, которая имеетъ целью лишь предохранить отъ 
вреднаго действ1я воздуха. Применяются также жиръ и сало. Металлъ 
Бриташя н тому подобные легкоплавш.е, на воздухе не окисляюпцеся, металлы 
свариваютъ при помощи стеарица или пальмоваго масла. Твердый припой 
требуетъ более прочнаго вещества —  часто идетъ бура. Она действуете со
вершенно такъ же, какъ при сварке, растворяя окислы и защищая спаиваемые
концы отъ дальнейшаго окисленая.

Нагреваше при пайке твердымъ припоемъ совершается или прямо на 
огне или при паяши мелкихъ предметовъ помощью паяльной трубки. Тонкхя 
листовыя издел1я, какъ напримеръ ленточныя пилы, часто припаиваюсь къ 
более толстымъ кустамъ железа. Электричество находить себе также обшир
ное применеше, см. т. III.

Промышленность и техника, т. VI. 9



Инструменты слесарной кузницы

Слесарное дело вышло изъ кузницъ, и соответственный отдЬлъ его—
это ковка мелкихъ изделш.

На смену ручному молотку и наковальне, которые представляютъ собой
древнейппе инструменты, на которыхъ приготовлено столько издЗшй для 
домашняго употреблетя, для землед,Ьл1я и для войны, выступилъ автомати
чески  молотъ, ковочныя машины и ковочные прессы; напилокъ, которымъ 
округлялись и отделывались изд4л1я, ныне и самъ усовершенствовался. За
темъ появился токарный станокъ и наконецъ фрезерный станокъ. За ста- 
риннымъ точильнымъ камнемъ появился рядъ шлифовальныхъ станковъ, усо- 
вершенствованныхъ теперь до того, что продукта ихъ работы отличается отъ 
Ездел1я съ токарнаго станка пожалуй столько же, сколько последнее отъ 
чистой поковки.

S

Инструменты слесарни имеютъ особую форму. Только большой молотъ 
(рис. 278) удержалъ своей прежнш видъ. Но формы молотовъ, служащихъ 
для спещальныхъ поковокъ, варьируютъ очень сильно. Такъ, молотокъ для

отделки долотъ и стамесокъ имеетъ въ 
Шеффильде форму, доказанную на рис. 279, 
а тамошшй молотокъ для напилковъ подоб
ной же формы, но внизу уже (рис. 280), а 
другой сортъ молотковъ для напилковъ (рис. 

/- — , 281а )  совершенно иной формы.
1 ъ I Ушки вышеописанныхъ молотковъ ближе

279 и 280. АнГЛ1ЙСК1е 281. МОЛОТЬ И НакО-
молотки. вальня для произ

водства напилковъ.

къ одной изъ ихъ оконечностей, а въ 
обыкновенных^ молоткахъ рукоятка вста - 
вляется посередине молота.

Эта особенность очень древняя и за
метна уже на древнихъ римскихъ ба- 
рельефахъ. Для работы молотокъ, надетый 

посередине, всего удобнее и обыкновенно такъ и насаживается; наклон
ная форма ручки удобна, при мелкой ручной работе, см. „Напилки".

Наковальня, служащая при изготовленш изделШ, въ противность кузнечной 
безрогая и снабжена выемкой въ виде ласточкинаго хвоста (рис. 281b), куда 
слесарь закрепляете всевозможные фигурные бойки, служапце ему для при- 
дашя изделш нужной формы. Подручному кузнеца— молотобойцу— нужно 
только уметь бить молотомъ, не разбирая куда.

Подручный кузнеца - слесаря долженъ получить спещальную подготовку, 
долженъ знать, какъ операщи следуютъ одна за другой и какой когда моло
токъ применять. Это обучеше настолько спещально, что напрпмеръ подруч
ный, работавшш на изготовленш напилковъ, совершенно не можетъ, не пере
учиваясь, помогать ковать буры. Способный кузнецъ долженъ умело срабо
тать все, что можетъ быть отковано, а его подручному безразлично, что ни 
куется. Слесарь сказочно быстро готовить известный рядъ предметовъ, но 
редко, какъ и его помощникъ, можетъ выйти изъ узкихъ рамокъ заученнаго 
ремесла. Онъ не всегда можетъ даже изготовить нужные ему клещи.

Первымъ, по появленш на светъ, изъ механическихъ молотовъ былъ 
хвостовой молотъ (рис. 285), который еще и теперь можно встретить на 
многихъ уральскихъ заводахъ. Боекъ молота надеть на одинъ конецъ длин- 
наго деревяннаго молотовища. Не задолго до конца молотовища на него 
одето кольцо съ двумя цапфами (рис. 282), покоящимися на опорахъ.

На самомъ конце молотовища надето кольцо (рис. 283), на который дей- 
ствують кулаки обыкновенно отъ водяного колеса. Надъ молотовшцемъ на-



ходится отбой обыкновенно въ виде деревяннаго бруса. Если спросить 
любого кузнеца, зачЪмъ этотъ отбой?— то неизменно получится ответь, что 
отбой усиливаете ударъ. А это совсЬмъ не такъ. Ударъ напротивъ сильно 
ослабляется, чему конечно не поверить ни одинъ кузнецъ. Назначеше отбоя 
это ускорить работу проковки. Если бы его не было, то молотъ после за- 
ц'Ьплешя его каждымъ кулакомъ, каковое совершается съ известной силой, 
стремился бы подняться сравнительно высоко кверху и поэтому было бы по
теряно много времени на падеше его книзу. Равнымъ образомъ зацЬплеше 
его сл'Ьдующимъ кулакомъ могло 
бы совершиться лишь после па- 
дешя молота 
бы

— кулаки цришлось 
ставить далеко другъ отъ

282. Молотовая обойма. 28В. Кулакъ молота

О

друга. При наличности отбоя ра
бота идетъ гораздо быстрее, ибо 
молотъ уже черезъ короткш про- 
межутокъ времени удерживается 
отбоемъ и съ силой отбрасывается
имъ книзу. Потому и следующее зацЬплеше кулакомъ можетъ последо
вать гораздо раньше.

✓

Также легко увидать, что отбой ослабляете силу удара.
Предположимъ (рис. 284), что резиновый мячикъ съ известной силой 

брошенъ кверху. Его скорость постепенно замедляется, онъ на мгновеше 
останавливается, затемъ начинаетъ падать, и если нйтъ никакого сопро- 
тивлешя среды, то съ той же скоростью, съ ка
кой онъ поднимался; положимъ внизу скорость 
будетъ а . Если этотъ же опытъ повторить въ 
комнате, то мячикъ ударится въ потолокъ. Если 
предположимъ, что посд’Ьдшй абсолютно не удругъ, 
а шаръ абсолютно упругъ, то последшй начнетъ 
падать назадъ съ той же скоростью, съ какой 
ударится о потолокъ. Скорость эту означимъ че
резъ Ъ, и она равна той скорости, которую иагЬлъ 
на этой же высоте шаръ при первомъ опыте.
Отброшенъ книзу при соблюденш на упомянутыхъ 
условш онъ будетъ съ той же скоростью Ъ. Но 
если при резиновомъ мяче еще можно предпо
ложить наличность полной упругости, то при 
хвостовомъ молоте этого уже никакъ нельзя де
лать. Молотъ, отброшенный отбоемъ, даетъ мень
шей силы ударъ, чемъ далъ бы безъ послед- 
няго. На одномъ ряду съ хвостовымъ молотомъ 
можно поставить молотъ среднебойный и лобовой 
молотъ. Въ нервомъ кулакъ задеваете молотовище
примерно посередине его длины, а во второмъ у передняго конца; въ первомъ 
случай ось колеса, на которой насажены кулаки, параллельна молотовищу, 
а во второмъ перпендикулярна къ нему, й  въ томъ й другомъ случае от
боемъ служитъ деревянный брусъ (подобно рис. 285).

Эти старинные молоты долго удерживались отъ вымирашя, несмотря на 
неэкономичность затраты въ нихъ силы —  настолько велика была сила ру
тины и привычки къ нимъ рабочихъ. Впрочемъ все эти молоты принадле
жать скорее къ области металлургш— для обжимки крицъ, пробивки глян- 
цеваго железа и т. д., чемъ къ области слесарнаго д*Ьла.

Заметное усовершенствоваше получили рычажные молоты отъ введешя 
въ нихъ хорошихъ подшипниковъ и пружинь - буферовъ.. Изъ такихъ моло-

ъ \ ъ

а

281 ДЪйств1е отбоя.



г*86. Молотъ Брадлвя. 289. Качающейся
молотъ.

290. КачающШся 
молоть.

287 Шведск!й молотъ. 291. Китайсюй молотъ

288, Подъемный ПОЛОТЬ. 292. Качающ1йся молоть,



товъ самый употребительный это молотъ Врадлея (рис. 286), отбой котораго 
представляетъ собой резиновый буферъ. На рис. 287 изображенъ шведскщ 
молотъ. И въ томъ и въ другомъ удары воспринимаются очень эластично 
такъ, что и сами молоты приближаются къ успешному достижешю поставленной 
имъ задачи—давать возможно сильнее частые, не ослабленные ничЗшъ удары.

Въ послЬдшя десятил£т1я распространился 
ременной молотъ. Последнш развился изъ ста- 
риннаго подв^снаго молота 289, который со- 
стоялъ изъ бабы, движущейся между двумя на
правляющими помощью каната, перекпнутаго че
резъ шкивъ, въ-ручную. Подобные молоты су
ществовали еще кое-где въ начале восьмидеся- 
тыхъ годовъ. Отъ такихъ молотовъ непосред
ственно произошли те, которые применяютъ для 
получешя легкихъ ударовъ въ Люденшейде и 
въ Шмалькальдене (рис. 290). Молотъ нодвешенъ 
на пружине, и имъ производится ударъ. Это 
делается или прямо движешемъ ноги книзу или 
посредствомъ системы рычаговъ. Этотъ молотъ 
представляетъ собой пожалуй крайнш членъ въ 
ряду качающихся молотовъ; первый представитель 
ихъ встречается еще и 
теперь въ Китае и слу
жить тамъ для пробивки 
золотыхъ листовъ. Онъ 
состоитъ (рис. 291) изъ 
тяжел аго тела, подвешен- 
наго надъ наковальней.
Руками его съ силой 
притягиваютъ книзу такъ, 
что онъ производить 
ударъ, и затемъ самъ со
бой поднимается, оставляя 
пространство у наковаль
ни всегда свободнымъ, 
что очень важно для 
удобства работы. На рис.
292 и 293 даны типы по-

293. Ременной 
молоть. 294. Молоть Коха.

дооныхъ же молотовъ, 
правда уже устаревшихъ, 
но все-таки еще доволь
но удобныхъ.

Вышеупомянутый ременной молотъ (рис. 290) имеетъ то достоинство, 
что можетъ работать не отъ руки, а отъ трансмиссш, т.-е. съ значительно 
большей силой. Обыкновенно ремень покоится ненатянутъшъ на шкиве, ко
торый имеетъ постоянное вращеше. Если ремень натянуть, то вследств1е 
трешя между нимъ и шкивомъ последнШ увлечетъ его во своемъ вращенш 
баба молота поднимется. Если прекратить натяжеше, то молотъ 
какъ свободно падающее тело.

При тяжелыхъ длинныхъ ремняхъ затрата силы удара (при паденщ) отъ 
трешя ремня о шкивъ настолько велико, что имъ нельзя пренебрегать. 
Ремень можно несколько облегчить, сделавъ его широкимь лишь на ту 
длину, на которой онъ долженъ соприкасаться со шкивомъ, а ниже и выше 
сделавъ его уже. Затемъ придумали целый рядъ прЕСпособлешй, цель ко-



295. Подъемная часть
ременного молота.

торыхъ уничтожить тр е те  не натянутаго намеренно ремня о шкивъ. Какъ 
примеръ, приведемъ следующее устройство. На главномъ ремне лежитъ 
второй ремень а  (рис. 295), более лепай, обхватывающш шкивикъ съ про-

тивовесомъ или подвешенный на пружине. Толь
ко вследств1е натяжешя, которое рабочш сообщаетъ 
главному ремню, пос-ледшй налегаетъ на шкивъ, и 
баба молота поднимается. Когда натяжешя нетъ, 
то главный ремень стремится подняться кверху 
подъ действ1емъ ремня а.

Большая часть подъемныхъ приспособленШ 
основана на дМствш пружинящей дуги, которая 
удерживаетъ ремень на некоторомъ разстояши отъ 
шкива и сжимается при натяженш ремня, такъ 
что последнШ налегаетъ на шкивъ. Последшй де
лается разрезнымъ посередине такъ, что пружиня
щая дужка удобно помещается между его полови
нами. При широкихъ шкнвахъ делаютъ въ нихъ 
по два разреза и ставятъпо 2 пружины; часто так
же заменяютъ последшя системой противовесовъ.

При очень тяжелыхъ бабахъ натяжеше, кото
рое нужно сообщить концу ремня, становится слиш-

комъ большимъ, и одному ра- 
бочемъ не справиться. Съ це
лью помочь этому обстоятель
ству ВёсЬе & Grohs примени
ли натяжеше помощью ма- 
ленькаго вертикальнаго па
рового цилиндрика (рис. 296).

Другой родъ механиче- 
скихъ молотовъ —  это моло
ты пружинные.

Если соединить (рис. 297) 
бабу, движущуюся между на
правляющими, съ кривошип- 
нымъ механизмомъ, то дви
ж ете  ея, очень покойное, мо
жетъ применяться пожалуй 
только для прессовашя. Во- 
первыхъ, шатунъ обладаетъ 
малымъ сравнительно сопро- 
тивлешемъ на продольный 
изгибъ, а во-вторыхъ, въ мо
мента соприкосновешя съ на
ковальней баба имеетъ какъ 
разъ минимальную скорость, 
ибо кривошипъ находится въ 
это время въ нижней мертвой
точке.

Если же вставить (рис. 
298) промежуточное эластич

ное соединеше, напр, воздушный буферъ, то оба вышеуказанные недостатка 
будутъ устранены. Въ известныхъ границахъ дЬйств!е удара не будетъ за
висеть отъ толщины проковываемаго издел1я, и баба, вследств1е запаса своей 
живой силы съ перюда максимальной скорости, при эластичности буфера,

296. Паро-ременной молоть ВёеЪё & Grohs.



возвращающаго часть затраченной въ него силы, 
вываемое издЗше почти съ полной силой.

можетъ удариться о проко-

[\

297. КРИВО
ШИПНЫЙ ме

ханизмъ.

298. Эластич 
ный криво

шипный ме
ханизмъ.

299. Воздушный МОЛОТЬ £00. Пружинный МОЛОТЪ

Въ качеств^ эластичнаго соединешя применяли раньше, да и теперь 
часто применяюсь, плоскую пружину. Въ новейшее время вошли въ боль
шое употреблете воздушные буфера. На рис. 301а —  е данъ схематически 
целый рядъ подобныхъ буферовъ а, Ъ я 'с  оди- 
ночнаго дейстшя, a d и е двойного дЬйств!я.

Соединен1е кривошипа съ буферомъ и бабой 
производится или непосредственно, какъ изобра
жено схематически на рис. 298, чему соответ
ствуете молотъ Шмидта (рис. 299), или посред- 
ствомъ системы рычаговъ. Еакъ примеры послед-

а

301. Системы воздушныхъ молотовъ. 802. Воздушный молоть Арнса,

няго, можно привести молотъ Arns’a (рис. 302) и молотъ ВёсЬё & Grohs 
(рис. 303).

Принципъ действ1я первыхъ молотовъ соответствуете схеме (рис. 301а): 
при под нимаю и и опусканщ верхняго поршня, между нимъ и нижнимъ порш
немъ, связаннымъ съ бабой молота, происходите попеременно то разреженю.



то сжат!е воздуха, поэтому и баба то поднимается, то опускается. Чтобы 
иметь возможность управлять силой удара, пространство между двумя порш
нями снабжено краномъ. Если последнш закрыть, то баба падаетъ съ такой 
силой, съ какой воздухъ нажимается верхнимъ поршнемъ; открывая ни
сколько кранъ, мозкемъ часть этого воздуха выпускать наружу — ударъ бу
детъ слабее.

Молоты ВёсЬё & Grohs соотвгЬтствують схеме е (рис. 301) и имеютъ 
рычажную передачу. Приводный валъ лежитъ внизу и действуете на пор
шень помощью кривошипа, шатуна (а) и рычага Ъ (рис. 304). Это устрой
ство очень солидно, и работа идетъ очень спокойно. Точка прикреплешя 
рычага можетъ слегка перемещаться такъ, что можно устанавливать его для

работы на тонк1я или 
толстыя поковки.

Регулироваше силы 
удара этого молота уст
роено очень остроумно. 
Крейцкопфъ d  второго 
шатуна с развить въ 
поршенекъ, который и 
ходить всегда на рав- 
номъ разстоянш отъ 
собственно рабочаго 
поршня f. Воздухъ, на
ходящейся между этимъ 
поршенькомъ и цилинд
ромъ, играющимъ роль 
бабы, такъ же работаете 
на последнш, какъ и 
воздухъ, находящейся 
въ цилиндре, и такимъ 
образомъ получаются 
действующее независи
мые другъ отъ друга 
объемы воздуха. Чемъ 
больше количество воз-

303. Воздушный молотъ B6che & Grohs. Д у х а  м е ж д у  ПОршНбМЪ
d я  крышкой цилиндра

е, темъ слабее ударъ бабы. Если бы его совсемь не было, то ударъ былъ 
бы всего сильнее. Регулироваше количества воздуха производигся краномъ 
д , легко доступнымъ машинисту.

Поршень f  долженъ иметь возможность легко передвигаться въ цилиндре 
и поэтому не можетъ быть пригнанъ совсемь вплотную къ стенкамъ по
следняго. Вследств1е этого при каждомъ ходе теряется часть воздуха. Чтобы 
пополнить эту убыль, поршень f  снабжается двумя каналами, ясно видимыми 
на рисунке, проходящими мимо отверстш h я  i я  сообщающимися съ про
странствами выше и ниже поршня помощью каналовъ съ клапанами, откры
вающимися во внутрь. Поэтому воздухъ можетъ входить въ буферное про
странство, и не можетъ произойти вреднаго, ослабляющаго ударъ разрежешя 
воздуха.

П н е в м а т и ч е с к 1 е  п р и б о р ы .

Особую группу инструментовъ составляютъ приборы, действующее сжа- 
тымъ воздухомъ. Подъ именемъ последняго разумеюсь воздухъ, сжатый до 
густоты нёсколькихъ атмосферъ въ особыхъ машинахъ — компрессорахъ.

ж  ♦♦ '  ....................♦ ♦...... Ч^ч ♦ ♦ ♦ V s s ' ♦ V
•  ч ♦ ч /  /  S S 4  + A* *  *  Ч*

s  w . уМАЧЧ I  К  w  » .  A s ✓ Ч ..



Первое примкнете сжатаго воздуха было для перфораторовъ, т.-е. для 
механическаго бурешя каменныхъ породъ при проводке туннелей и горныхъ 
выработокъ. Здесь сжатый воздухъ представляете въ сущности лишь сред
ство для дередачи силы и можетъ быть поставленъ наряду съ канатной и 
электрической передачами. Въ очень большомъ масштабе передача помощью 
сжатаго воздуха была осуществлена въ Америке, где передавалось около 
5000 лош. силъ съ водопада Quinessec помощью трубопровода 60 сант. д1ам. 
и 2 килом, длиной (рис. 305) къ рудникамъ Chapin. Подобная же, но меяь-

♦ к  '  *

шихъ размеровъ переда
ча была устроена на аме- 
риканскомъ руднике Great 
Republik. Для распреде- 
лешя энергш въ городахъ, 
на станщяхъ железныхъ

ф

дорогахъ и т. д. было вы
работано несколько ТИ- 
повъ устройствъ, глав- 
нымъ образомъ Рорр’омъ 
въ Париже и ШеШег’омъ 
въ Берлине.

Передача сжатымъ 
воздухомъ энергш въ руд
ники, облегчая вентиля- 
цш  последнихъ, имеетъ и
до сихъ поръ тамъ очень 
большое применеше; лишь 
въ самое новейшее время 
ее начинаете вытеснять 
передача электрическая.

Пневматическ1е ин
струменты для обработки 
металловъ и дерева по
явились лишь недавно. Ихъ 
можно разделить на два 
класса: инструменты удар
ные и вращательные. По- 
следше представляютъ со
бой родъ цилиндровой ма
шины, помощью криво- 
шиинаго механизма вра
щающей валъ инструмен
та. Машинка эта делается очень маленькой и очень скороходной. Устройство 
такихъ машинокъ часто напоминаете маленыия судовыя машинки съ качаю
щимся цилиндромъ. На рис. 3t)6 изображена пневматическая машинка, чрез
вычайно напоминающая по идее известныя паровыя машины Brotherhood’a.

На рис. 307 изображено применеше такой машинки: сама она заклю
чена въ кожухе Jc, который рабочш держите за ручки д\ Ъ сверло, a s упорка, 
которую упираютъ о что-либо неподвижное. Второй классъ пневматическихъ 
инструментовъ —  это инструменты съ попеременно возвратнымъ нрямолиней- 
нымъ движешемъ, подобно рудничнымъ перфораторами

Основы действ1я подобныхъ инструментовъ изложены выше въ главе 
о кузнечномъ деле (см. рис. 41); некоторая особенность пневматиче- 
скихъ инструментовъ та, что распределеше въ нихъ воздуха производится 
всегда самимъ поршнемъ, а не отдельной передачей. На рис. 308 изобра-

304. Воздушный молотъ ВёсЬё & Grohs (разрЪзъ).
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жено такое распределеше. А  тщательно пришлифованный поршень, штокъ 
котораго г  и передаетъ ударъ, положимъ, зубилу т. На рис. поршень на
ходится посередине своего хода. Надъ поршнемъ находится имеюпцй попе-

9

зов. Пневматическое сверло.
307. ВнЪшнЩ видъ пневматическаго

сверла.

также въ среднемъ своемъ доложенш, въ 
Продолжен1е этого канала ведетъ къ при-

с

речное дередвижете золотничекъ . 
которомъ онъ закрываете каналъ в. 
водящему воздухъ каналу а ,, ко
торый на рис. также является за
крытыми Предположить, что зо
лотничекъ передвинулся вправо.
Тогда каналъ а откроется, и сжа
тый воздухъ по каналу Ъ посту
пите подъ поршень и поднимете 
его, причемъ находившейся надъ 
поршнемъ воздухъ уйдете нару
жу до каналу А. Но при подъе
ме поршня откроется каналъ d, 
пройдя по которому, сжатый воз
духъ передвинете золотничекъ
влево, причемъ вытесняемый по- 
следнимъ воздухъ можетъ уйти 
черезъ каналы /*, Ь и д. При 
этомъ окажется, что каналъ а по
лучите соединете съ каналомъ с, 
и сжатый'воздухъ будетъ посту
кать уже сверху поршня, отчего 
последтй передвинется внизъ.
Далее каналъ f  придете въ со
единете съ каналомъ с, почему 
золотничекъ вновь передвинется 
вправо, поршень пойдете кверху 
и т. д. Итакъ, инструменте, со
единенный съ проводомъ сжатаго 
воздуха, начинаете работать авто
матически, если только золотни
чекъ не находится въ своемъ сред
немъ положеши. Если это случится, то надо слегка постукать по инстру
менту, отчего золотничекъ передвинется.

На рис. 309 изображенъ разрезъ ударнаго инструмента, въ которомъ 
золотничекъ В  изображенъ вынутымъ. А  опять означаете собой поршень, 
со штокомъ с, действующимъ на неизображенное на рис. зубило. Сжатый

308. разрЪзъ пневма
тическаго ударника.

809. Пневматически 
ударникъ.
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воздухъ подводится черезъ отверстие а, къ которому подвинчивается гибкая 
труба. Тщательно пришлифованный поршенекъ Ъ служитъ для впуска воздуха; 
последнш совершается лишь тогда, когда рабочш нажмете пластинку, повора
чивающуюся около шарнира d  и стремящуюся всегда повернуться въ обрат
ную сторону подъ влгяшемъ эластичной заштрихованной на рис. прокладки. 
Поршенекъ этотъ служитъ для пуска въ ходъ и остановки инструмента. 
Тонкая регулировка величины сЬчешя впускного канала производится по

мощью винта е.
Самый инструмента, зубило (рис. 310 а и Ь), штампъ, 

чеканъ и т. д. или зубило для обработки листовъ (рис. 
310 с), въ верхней ч&сти обыкновенно обработывается на 
призму и входитъ въ буксу (рис. 309 f), которая и препят
ствуете поворачиванш его во время работы. Рабочш од
ной рукой держите приборъ, в^сящш 4— 5 килогр., а дру
гой держите открытымъ воздуховпускной клапанъ. Удары 
сл^дуюте одинъ за другимъ очень быстро, сильно сотря- 
саютъ руку рабочаго и особенно сильно дМствуюта на его 
слухъ. Зато ему не приходится развивать никакого физи- 
ческаго усил1я, и остается лишь водить инструменты по 
тому м^сту, которое надо обработать. Работа, благодаря 
очень большому числу, хотя и слабыхъ, ударовъ, идетъ по
разительно быстро. Даже толстая стружка (рис. 228 и 230) 

снимается очень быстро. Неудивительно, что пневматичесше приборы нахо
дясь себе громадное применеше напр, при постройке мостовъ, кораблей, 
стропилъ, котловъ и т. д. За границей нетъ теперь почти ни одной судо
строительной верфи, где бы не было этихъ приборовъ х.

310. Лезв1я къ 
ударнику.

✓

Кузнечная работа.
4

ф
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Кузнечная работа требуете отъ кузнеца большой сноровки и реши
тельности. „Куй железо, пока горячо“ говорите пословица — всякая потеря 
времени ведете за собой охлаждеше железа и необходимость вторичнаго 
подогрева, на что нужно и время и расходъ угля. Туте нельзя мечтать, и 
результате работы — хорошш или дурной — видЬнъ сразу. Очевидно, что 
такая работа развиваете верность глаза и уверенность въ самомъ себе. 
Поэтому настояний кузнецъ всегда человекъ способный, замкнутый въ себя, 
но хорошаго характера. Хорошш кузнецъ долженъ изучать свое дело съ- 
молоду. Естественно, что кузнецъ никогда съ голоду не помрете. Вслед- 
CTBie всего этого жители местностей, где кузнечное дело развито, отличаются 
и зажиточностью и хорошими качествами.

Въ настоящее время впрочемъ все это изменяется. Съ развштемъ 
автоматически действующихъ механизмовъ кузнецъ-спещалистъ постепенно 
вытесняется более дешевымъ простымъ поденщикомъ, ничего не соображаю- 
щимъ и превращающимся мало-по-иалу самъ въ какую-то машину. Картина 
не изъ утешительныхъ; обратимся лучше снова къ описашю работы настоя* 
щаго хорошаго кузнеца.

Прежде всего ему нужно изготовить для себя клещи (рис. 311). 
Инструментами ему служатъ молотъ и наковальня; для нагрева имеется 
горнъ. Имеется также резакъ для обрубки металла въ горячемъ состояши 
и зубило для обрубки -— въ холодномъ. Ни въ одной другой спещальности

1 Сравнительные опыты на New-Port-News’Kofi верфи (U. S. А.) показали, какъ 
инЬ говорили тамошше инженеры, полное превосходство паевматическихъ инстру-
ментовъ надъ гидравлическими А . М .



нельзя изготовить съ такимъ малымъ числомъ ияструмеятовъ столько раз
нообразных^ предметовъ, сколько делаете кузнецъ. Даже кузнецъ на сне 
щальныя работы, вырабатывающш большое число совершенно одинаковыхъ 
изделш, имеетъ больше днструментовъ, онъ работаетъ не на глазъ, а по
мощью цЬлаго ряда особыхъ штамповъ, подкладокъ и т. п., какъ мы уви- 
дииъ ниже.

Сырымъ матер1аломъ служитъ полосовое железо. Кузнецъ разогреваете 
его, накладываетъ на наковальню (рис. 311) и сшгющиваетъ нисколькими 
сильными ударами. При маленькихъ кускахъ онъ делаете это самъ; при 
болыпихъ ему помогаете подручный —  молотобоецъ (рис. 278)., который 
бьетъ большимъ молотомъ но тому месту, по которому кузнецъ для уМзашя 
ему бьетъ своимъ молоткомъ.

За обжимкой на переднемъ краю наковальни следуете обжимка на зад
немъ краю (рис. 312 и 313). Посл^ поворота полосы на известный уголъ, 
этимъ образуютъ губки клещей и одновременно съ темъ плоскости, которыя 
будутъ соединены шарниромъ; чтобы ограничить эти плоскости, обрабаты
ваемый кусокъ вновь переносятъ въ прежнее положеше (рис. 314) и опять 
осаживаютъ на заднемъ краю. Этимъ образуется ручка клещей. Все это 
при хорошей работе делается съ одного нагрева, но обыкновенно требуется 
слегка подогреть плоскости сзади губокъ. Затемъ кузнецъ захватываете 
кусокъ за губки и заостряетъ конецъ ручки 314. Далее идетъ съ пред- 
варительнымъ нагрйвомъ приварка (рис. 315) къ этой короткой ручке 
более длинной полосы, образующей всю ручку. Заткмъ, все съ того же на
грева, производится выправка и оглаживаше предмета, и одна половина клещей 
готова. Вторая половина изготовляется совершенно такимъ же образомъ. 
Недостаетъ лишь шарнира. Онъ обыкновенно искупается, но часто де
лается и самимъ кузнецомъ. Для этого служитъ какой-либо обрезокъ железа, 
лишь немного толще, чемъ долженъ быть шарнирный болтъ. Кузнецъ на
греваете этотъ обрезокъ, округляетъ его подъ молотомъ (рис. 31.6), осажи
ваете на немъ головку, въ роде какъ у гвоздя (рис. 317). Затемъ оцъ
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S11 и 820. Отковка клещей.



пропускаете его, предварительно нагревъ, черезъ отверсйя въ щекахъ обеихъ 
половинъ щипдовъ и осаживаетъ и вторую головку. Чтобы клещи откры
вались и закрывались легко, достаточно произвести нисколько ударовъ по 
шарнирному болту (рис. 319—320).

Какъ другой примерь ручной кузнечной работы, разсмотримъ изгото
вл ете  подковы.

Истор1я гвоздей подковы изложена ниже во главе „гвоз
ди*. На рис. 321 изображена подкова, применяемая ныне 
для больныхъ лошадиныхъ копытъ.

Различныя стадш изготовлетя подковы изображены на 
рис. 322 а  — f. Полоса а сгибается сперва съ одного конца Ъ, 
загЬмъ снабжается о твер сти и  для гвоздей с, сгибается окон
чательно d\ пробиваются остальныя дыры е и наконецъ по
лучается окончательная форма f.

Въ настоящее время подковы готовятся машиннымъ 
подъ штампомъ; загибка производится большею частью предва-

321. Подкова для 
больныхъ лоша

дей.

способомъ
рительно въ-ручную

Сохранеше и украшеше поверхностей издЪлШ.
На ряду со своими превосходными качествами, которыя дЬлаютъ же 

лйзо наиболее важнымъ для человечества металломъ, оно обладаетъ очень 
непрштнымъ свойствомъ —  ржаветь на сыромъ воздухе. Подъ влпяшемъ 
сырости и угольной кислоты железо соединяется съ кислородомъ воздуха и

покрывается земли-

CL

стымъ слоемъ
ржавчиной, которая 
плотно пристаетъ къ 
железу и продол- 
жаетъ разъедать его 
все больше и боль
ше, пока наконецъ 
весь кусокъ железа 
не обратится въ крас
новато-бурую мас
су. Даже глубоко 
въ земле, въ камен
ной кладке сырость 
и воздухъ разъе- 
даютъ железо. Поэто
му ни въ земле, ни 
въ стенахъ мы не

наидемъ металлическаго железа. Оно найдено только въ метеоритахъ. Это 
составляетъ также причину, почему отъ древнихъ временъ намъ не осталось 
никакихъ железныхъ изделш, тогда какъ изд4лш каменныя, золотыя, мед- 
ныя известны во множестве. Древнейшш кусокъ железа, который мы знаемъ, 
это подоб!е резца, найденное въ пирамиде возрастомъ около 3000 летъ. Че- 
ловекъ, значить, уже тогда, а наверное и гораздо раньше умелъ добывать 
и обработывать железо, но не умелъ предохранять его отъ ржавчины. Къ 
этому времени должна была уже развиться промышленность. Луки и стрелы, 
примитивные пращи каждый могъ готовить самъ себе. Добывате же и обра
ботка железа есть уже ремесло и уже въ виду неповсеместнаго нахождетя рудъ 
не было доступно всемъ. Образовался особый классъ, который поставлялъ 
свои издел1я за известное

322. Изготовлен1е подковы.

вознаграждеше зародилась промышленность.



Но устоять ли и современный изд&лш противъ всесокрушающаго вре
мени? Врядъ ли. B ci наши средства могутъ сохранить железо на сто- 
лет1я, но не на тысячелЗтя. Другое дело, если бы намъ удалось получить 
железный сплавъ, устойчивый противъ сырости. Сохранеше и украшеше 
поверхностей изделш трудно разделить одно отъ другого. Кузнецъ обмы
ваете свои изделгя масломъ. Это на время предохраняетъ отъ ржавчины, и 
видъ издел1я красивее. Что составляете главную цель и что побочную — 
редко приходить на умъ и подумать. Лучше масла держится олифа —  ва
реное льняное масло, часто съ глетомъ, которое, высохнувъ, образуете 
непроницаемый слой. Часто къ олифе подмешиваюсь красящихъ веществъ, 
какъ напримеръ порошка графита; красной окиси железа, сурика и т. д. — 
окраска красивее и лучше сопротивляется разрушительному действш атяго- 
сферныхъ агентовъ.

Это-то и составляете сохранеше поверхностей помощью окраски. Если 
внешность издел!я должна быть красивее, то применяюсь блестящш лакъ— 
смолу, растворенную въ скипидаре, спирте или даже въ эфире, Лакъ сох
нете быстрее и оставляете более блестяпцй слой, чемъ олифа. Если по
верхность издел1я ровная, то лакъ самъ по себе застынете на ней ровнымъ 
слоемъ. Поэтому нередъ окраской поверхности отделываюсь напил- 
томъ, наждачной бумагой или шлифуюсь. Если неровности слишкомъ 
велики, то ихъ зашпаклевываюсь: впадину заполняютъ мастикой, свин
цовыми белилами и т. п., сушатъ, вычищаютъ наждаковой бумагой и 
закрашиваютъ.

Сопротивляемость лака сильно увеличивается, если его просушить въ 
тепле. Для швейныхъ машинъ, велосипедовъ, посуды и т. д. применяюсь 
каменныя камеры, въ которыхъ помощью пламени отъ каменноугольной топки 
или въ новейшее время помощью газовыхъ горелокъ поддерживается тем
пература около 100— 150 градусовъ, и где издел1я должны оставаться по не
сколько часовъ. Затемъ ихъ чистясь, снова лакируютъ и „обжигаюсь44 — 
какъ это называется — въ вышеупомянутых^ камерахъ и, повторивъ это не
сколько разъ, получаютъ блестящую, очень прочную оболочку, къ которой 
теперь все привыкли. Эта операщя называется „эмальировашемъ". 
Но это скорее рекламное назваше — собственно эмальироваше это нечто 
другое.

Къ лакировашю примыкаете украшеше изделш отъ руки или ме
ханически. Инструментомъ для этого служить прежде всего кисть. 
Ободки, арабески, назваше фирмъ и т. д. наносятся краской или 
бронзой —  очень мелкимъ порошкомъ золота, бронзы, серебра, олова — 
сушатся и лакируются. Равньшъ образомъ часто вставляются и кусочки 
перламутра.

При масовой фабрикацщ большую роль играете печаташе. Изго
товляюсь съ нужнымъ украшешемъ штемпеля, смазываюсь ихъ масломъ и 
нажимаюсь на краску, а потомъ на издел1е. Часто пользуются также де- 
калькомашей: изображешя жирной краской отпечатываются на тонкой про
зрачной бумаге, кладутся лицевой стороной на лакированную поверхность, 
■смачиваются съ задней стороны водой: бумага снимается, а изображеше 
-остается.

Собственно эмальироваше составляете нанесете стекловиднаго слоя и 
часто применяется для кухонной посуды, горшковъ и т. д.

Стекло представляете собой силикате съ двумя по крайней мере осно- 
вашями. Кремнеземъ встречается въ природе почти чистымъ въ видЬ 
песка.

Какъ основаше применяюсь окись кальщя, свинцовый глетъ, кали, 
натръ.. окись магшя и т. д. Кальщй делаете стекло тяжелымъ, свинецъ



сообщаетъ ему жидкоплавкость. Кремнеземъ можно заместить бурой (см. 
выше о „сваргсЬи), которая даетъ более легкоплавкое стекло. Все это 
даетъ безцв£тное стекло. Для окраски же его присаживають: для белой

328. Эмальировочная печь (разр*зъ).

кобальтъ, для зеленой — хромъ, 
золото и т. д. Ихъ

для
при-

I
I _____L —

эмали и „обжигаютъ“ пр:

— I Г - - *

окраски — олово, для голубой — 
серой и коричневой — железо, для красной 
бавляютъ въ вид^ порошка и перемйншваютъ: они окрашиваютъ или какъ

эмульс1я, или какъ растворъ.
Поверхность, которую нужно от- 

эмальировать, должна быть предвари
тельно отчищена очень тщательно. Это
го достигаютъ ногружетемъ ея въ раз
веденную соляную или серную кислоту. 

После этого накладываютъ слой
температуре,

гораздо более высокой, чемъ при ла- 
кированш — лучше всего доходить до 
краснаго калешя. Основной фонъ на
носится обыкновенно изъ тугоплавкой

массы, состоящей изъ 100 ч. 
" кварцеваго песку, 55 ч. буры

и 10 гр. глета. Второй слой 
состоитъ обыкновенно изъ цвет

ной эмали, напримеръ: 100 ч. кварца, 
49 буры, 88 окиси олова, 44 соды, 29 
селитры и 14 жженой магнезш.

Засадка въ печь производится по 
большей части въ-ручную . Печь, на
турально, должна быть охлаждена на 
столько, чтобы рабоч!е могли безопасно 
съ ней обращаться. При болыномъ про
изводстве надо избегать всякой поте
ри времени и потерн те м а . Поэтому 
устроиваютъ механическую загрузку 
(рис. 323 и 324). Печь а нагревается 

пламенемъ отдельной топки. Передъ ней стоить передвигающшся по рельсамъ 
вагончикъ Ъ, на которой лежитъ поворотная платформа для изделш съ пли
той с. Передъ загрузкой плита поворачивается (рис. 324), на нее наклады
ваютъ подлежапця обжигу издЬл1я, снова поворачиваютъ и продвигаютъ въ

И
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печь. Здесь платформа ложится на особые выступы стЬнокъ печи, а вагон- 
чикъ откатывается назадъ, на него накладывается новая платформа, на кото
рую накладываются не обожженныя еще изд!шя, пока первыя обжигаются, 
и т. д.

После перваго обжига производится украшеше и разрисовка изделш. 
Для этого пользуются конечно опять-таки эмалью, смешанной съ различ
ными красящими веществами; она наносится или отъ руки или помощью 
штемпелей и т. д.

При эмальироваши имеетъ важное значеше отношеше коэффициента 
расширешя эмали къ коэффициенту расширешя иокрываемаго эмалью ме
талла. Они по возможности должны быть одинаковы, ибо иначе эмаль 
быстро соскакиваетъ. Равенства коэффищентовъ можно достичь лишь тща- 
тельнымъ выборомъ состава эмали, который заводчики обыкновенно и счи- 
таютъ секретнымъ.

Вышеописанное наложеше слоевъ краски и эмали ведетъ лишь къ по- 
лучешю сравнительно легко слезающихъ оболочекъ, не имеющихъ прямой 
связи съ металломъ. Металличесшя и химическ1я оболочки гораздо прочнее. 
Къ этому классу оболочекъ принадлежать: покрыт!© свинцомъ, оловомъ, 
цинкомъ, гальванизироваше и плакироваше. Химичесшя обо
лочки имеютъ назвашя: оксидировашя, травлешя, вороне- 
н1я; къ нимъ же относится поверхностная закалка.

Покрытая свинцомъ, оловомъ и цинкомъ производятся 
очень похоже одно на друг!я. Плавильный котелъ изъ же
леза или стали вмазывается надъ топкой и представляетъ 
собой ванну съ жидкимъ металломъ. Чтобы сохранить жид- 
кш металлъ отъ окислешя, его покрываютъ крышкой или 
(рис. 325) часть поверхности его посыпаютъ угольнымъ 
порошкомъ или смесью канифоли съ нашатыремъ. Тща
тельно очищенныя, подобно тому, какъ передъ эмальирова- 
шемъ, изд'Ьлш прогр^ваютъ, равномерно опускаютъ и вытаскиваютъ изъ 
металлической ванны. Часто, особенно при покрываши оловомъ, немедленно 
затЬмъ издел1я охлаждаютъ погружетемъ въ воду. Листы (см. рис. 325) 
погружаются въ одной половине ванны, а вытаскиваются черезъ другую. 
Длинныя тоншя тела покрываются оболочкой непрерывно —  подобно тому, 
какъ это изображено на рис. 252.

Очень излюбленное украшеше покрытыхъ оловозгь или цинкомъ по
верхностей —■ это муарироваше. Снособъ этотъ изобретешь въ Париже 
Allard въ 1814 г. Фигуры муаръ основаны на томъ, что при застыванш 
металлъ кристаллизуется; фигуры тъмъ больше, чемъ медленнее идетъ кри- 
сталлизащя. Оне невидимы снаружи, ибо прикрыты тонкой кожицей, кото
рую нужно удалить. Это производится травлешемъ соляной кислотой.

Для травлешя, а также для погружешя въ нее металла рекомендуется 
жидкость: 4 ч. воды, 2 ч. хлористаго олова, 1 ч. азотной кислоты и 2 ч. 
соляной кислоты.

Подобный фигуры можно получить на всехъ плавкихъ металлахъ. 
Наиболее красивы фигуры чистаго олова и темъ красивее, чемъ толще 
слой его. Быстрымъ или неравномернымъ охлаждешемъ можно менять са
мый видъ фигуръ. Нагреваютъ издел1е, пока металлъ только-что не нач* 
нетъ плавиться, и быстро погружаютъ въ воду. Тогда получается тонко
зернистый муаровый рисунокъ. Если издел1е только облить водой, но не 
погружать въ нее, и притомъ облить не сплошной струей, а напримеръ 
изъ лейки, то каждая капля породить центръ, съ котор аго и начнется звез
дообразно кристаллизащя. Если каплямъ дать стекать, то получатся полосы. 
Если нагреть паяльникомъ лишь одну точку покрытаго оловомъ железа, ть

Промышленность и техника, т. VI. ' Ю
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около нея по охлажденш получится зд'Ьзда. Если проплавить паяльникомъ 
лишю, то получится соответственный рисунокъ. Этимъ путемъ можно на
носить рисунки В̂НКОБЪ и т. д.

По охлажденш и протравке поверхность еще разъ хорошо обмываютъ 
и смазываютъ растворомъ щелочи, чтобы удалить последше следы слоя 
окисловъ; затемъ издел!е лакируютъ. Этимъ поверхность предохраняется 
отъ действ1я воздуха, да и становится красивее.

Гальванизироваше есть явлеше электрическое и подробно разсмотрено 
въ III  т. „Промышленности и техники*. Издел1е чистится механически или 
химически и подвешивается къ  катоду въ ванне, наполненной растворомъ 
соли какого - либо металла. Анодъ образуетъ обыкновенно плитка изъ того 
металла, которымъ желательно покрыть издкие. Отложеше его получается 
въ виде облекающей со всехъ сторонъ издел1е оболочки, толщина которой 
зависитъ отъ времени нребывашя въ ванне. Связь между оболочкой и ме
талломъ темъ прочнее, чемъ чище была поверхность, чемъ медленнее шло

отложеше ея оболочки. Поэтому во время галь
ванизировашя издел1я время-отъ-времени выни- 
маютъ и чистятъ проволочной щеткой. Въ но
вейшее время съ этой целью применяются круг- 
лыя щетки (рис. 326) со вставленными перемен
ными элементами.

При гальванизироваши медалей иногда ве- 
дутъ комбинащонное гальванизироваше. Медь и 
латунь передъ покрывашемъ ихъ золотомъ часто 
погружаютъ предварительно въ хлористую ртуть. 
Желёзо и сталь часто передъ золочешемъ по- 
крываютъ медью; къ олову или къ припою хо
рошо пристаетъ пожалуй только медь, почему пе
редъ покрьгаемъ другими металлами первыя галь- 
ванизируютъ въ медной ванне.

Поверхность гальванизированныхъ предме
товъ темъ красивее, чемъ красивее она была 
до гальванизировашя. Только при отложенш очень 
толстыхъ оболочекъ, какъ напримеръ это бываетъ 

при никкелированш, нужно полировать издкйе после гальванизировашя. Это 
делается щеточкой, заячьей лапкой, помощью мела или тонкой магнитной 
окисью железа. Последше часто предварительно смешиваются съ саломъ 
такъ, что получается родъ мази, что удобнее. Въ болынихъ мастерскихъ 
применяются вращаюшдяся щетки или кожаные круги, делаюшде много обо- 
ротовъ въ минуту.

Къ этому же классу процессовъ надо отнести следующш. Издел1я -— 
обыкновенно изъ полированной стали —  кладутся въ растворъ какого-либо 
металла и къ известньшъ точкамъ ихъ касаются полюсами слабаго галь- 
ваническаго элемента. Здесь образуются радужныя кольца, полосы, напоми- 
наюшдя цветомъ павлиньи хвосты, идупце л е м н и с к а т а м и  и т. д. Фигуры 
эти, по изследованш проф. Halzmtiller, математически точно отвёчаютъ за- 
конамъ действ1я электрическаго тока.

Плакироваше основано на сварке. Металлы, обыкновенно литое 
железо и никкель, свариваются другъ съ другомъ въ виде неболыпихъ 
толстыхъ пластинокъ и затемъ прокатываются въ листы, подобно тому, 
какъ это нами разсмотрено при насталяванш (рис. 273 с, d и ё).

Сварка требуетъ большой осторожности и умешя. Плакированныя ник- 
келемъ издел1я чрезвычайно прочны. Особенно хороши они по своей проч
ности и элегантности для посуды.

326. Вращающаяся щетка съ пе
ременными щетинами.
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Химическ1е способы сохраненья поверхностей металловъ основаны на 
образованш предохранительной оболочки изъ самаго вещества предохраняемой 
поверхности. Часто эти способы составляютъ секреть заводовъ. При изго
товлении оруийя любимМшимъ является воронеше. Издел1я, непременно 
после тщательной очистки, покрываются хлористой сурьмой и просуши
ваются. Повторяя этотъ процессъ, можно получить красивую и очень проч
ную оболочку. Это родъ искусственной ржавчины.

При покрытш синью играетъ роль медь. Медный купоросъ, смешан
ный съ сулемой, образуетъ главную составную часть всехъ рецептовъ. По- 
к р ь т е  ими и просушка ведутся повторно. Окраску здесь надо отнести за 
счетъ цветовъ тонкихъ пластинокъ, ибо цвета меди здесь не видно.

Навести на предмета синь можно простымъ отпускомъ, что объяснено 
выше при „закалке*. Оболочка эта мало сопротивляется действш ржавчины.

Способъ Barff & Bower состоитъ въ загрузке чугунныхъ или желез
ныхъ изделш въ печь, куда проводятся газы, выходяшде изъ регенеративной 
печи, пока печь не нагреется до 800— 900°, т.-е. до краснаго калешя. 
Затемъ въ печь пускаютъ больше воздуха, и пламя становится окислитель- 
нымъ, железо покрывается слоемъ окиси; першдъ этотъ длится 15— 20 ми
нута. Слой окиси въ следующш першдъ, когда, закрывая воздухопроводъ, 
пламя делаютъ возстановительнымъ на 20— 30 минута, переходить въ слой 
магнитной окиси, въ течете этого перюда температура печи падаетъ. За
темъ закрываютъ газонроводъ и открываютъ камеру, когда печь охладится 
до 200°. Полученный такимъ образомъ слой магнитной окиси можно въ 
случае желашя утолстить, повторивъ всю операцш.

Устойчивость этого слоя прекрасная. Способъ этотъ довольно широко 
распространился въ Америке.

Другой способъ Meritens’a производить окислете лутемъ электричества; 
издкйе —  стальное — для железа и чугуна способъ этотъ непригоденъ —- 
кладутъ въ водяную ванну 70— 80° температурой и подвергаютъ не силь
ному гальваническому току, разлагающему воду, причемъ кислородъ соеди
няется съ металломъ.

Наконецъ сюда надо отнести и способъ Gesner’a. Онъ помещаеть 
издкпя въ реторту, нагреваемую до 550—650°. Черезъ 20 минуть пу
скаютъ къ реторту на 35 минуть паръ, который разлагается железомъ и 
образуетъ желаемый слой окиси. Наконецъ въ реторту присаживаютъ не
много нефти, после чего пускаютъ паръ еще на 10 минуть. Нефть дей
ствуете обуглероживашемъ такъ, что получается комбинащя окислительнаго
и обуглероживающаго процессовъ.

Поверхностная закалка даетъ также хорошо сопротивляющуюся обо
лочку. Если подвергать чисто обделанныя стальныя или железныя издел!я, 
уложенныя въ угольный порошокъ, красному каленш съ полчаса, то поверх
ность изделш обогатится углеродомъ —  оцементируется, издел1я получать 
красивую серую окраску. Если вместо угольнаго порошка взять опилки, то 
они обугливаются, какъ твердымъ углеродомъ, такъ и образующимися при 
этомъ газами, и действуютъ сильно цементирующимъ образомъ. Наружная по
верхность издел!я выходить пятнистой въ зависимости отъ крупности опи- 
локъ. Эти способы мало известны и мало распространены. Напротивъ 
обжигъ съ желтой кровяной солью есть одна изъ излюбленнейшихъ опе
рацш; она придаетъ издкпямъ цветной матовый видъ и — какъ и оба 
предыдущихъ способа — сообщаетъ имъ большую прочность. Инструменты 
всякаго рода, при которыхъ обращается внимаше и ка красоту и на проч
ность, часто обработываются подобнымъ образомъ.

ю*



Ч а с т ь  с п е ц и а л ь н а я .

Главный отрасли технологш металловъ.
Изготовлешя изд£л1& изъ листовъ.

Листки въ древности получались пробивкой подъ молотомъ, приготовля
лись главнМше изъ бол4е мягкихъ металловъ, какъ-то изъ серебра, золота, 
меди и олова, и служили для украшенШ и для изготовлешя брони, щитовъ 
и т. д. вместо кожи. Большая прочность железа породила мысль изгото
влять броню, нашивая листки его на кожу. Поэтому уже въ древности былъ 
большой спросъ на листы. Железные шлемы были впервые введены въ 
употреблеше римлянами.

Собственно листы появляются лишь после вододействующихъ молотовъ, 
ибо обделки болынихъ поверхностей должны производиться скоро, иначе 
металлъ остынетъ: поэтому появлете листовъ относятъ къ пертду неза
долго до 1500 г. Покрывате листовъ оловомъ началось въ Германш въ 
XVI столетш, хотя по Theophrast’y его умели производить уже древше 
аеиняне.

Интересъ представляетъ привилепя, выданная въ 1551 году Кесаремъ 
Фердинандомъ штиршскому землевладельцу Hans von Ungnad, по которой 
онъ имелъ право построить въ W altenstein одну или несколько молотовыхъ*

проковывать въ нихъ листовое 
железо, покрывать его оловомъ 
и свободно торговать имъ въ те
ч е т е  20 летъ.

Изготовлете листовъ сильна 
развилось после изобретешя про-
катки.

Изготовлете тонкаго железа 
изложено выше въ главе о про
катке. Ныне громадное приме- 

н е т е  въ металлодавильномъ деле имеетъ жесть. Къ собственно жестяному 
делу близко примыкаетъ также изготовлете печныхъ трубъ, коленъ, раз
ной посуды изъ тонкаго железа—черной жести. Все подобный работы про
изводятся на техъ же машинахъ, какъ и жестяныя.

И здесь мы замечаемъ постепенное вытеснеше ручной работы опытнаго 
мастера-знатока машинной работой, требующей лишь поденщиковъ.

Первымъ инструментомъ жестяника являются ножницы, Оне (рис. 32&

328. Ножницы для вырЪзангя отверспй.



и 329) им£ютъ чрезвычайно разнообразный формы. На нихъ имеетъ влгяте 
мода и рутина. Вей онЪ обладаютъ т£мъ свойствомъ, что по M tpt откры- 
вашя ихъ уголъ зараза становится все больше и больше; конецъ ихъ ры
жеть подъ бол^е острымъ угломъ, ч£мъ середина. Если этотъ уголъ вый- 
детъ изъ опред'Ьленныхъ пред'Ьловъ, то разрезаемый металлъ начинаетъ 
скользить. Поэтому устроиваютъ и так1я ножницы, которыя им£ютъ по
стоянный уголъ заострешя. На рис. 330 изображены та тя , по идей очень 
остроумныя ножницы.

При такомъ устройств^ рёзакъ а не имеетъ ручки, но опирается на 
рычагъ Ъ помощью штифтика, скользящаго по бороздка. Этотъ рычагъ вра-

829. Ножницы:
1 ножницы для прутьевъ, 2 тоже, 3 тож§* франц., 4 ножницы для вы реза глазковъ, 5 берлинская ножницы, 
6 ножницы для листовъ, 7 ножницы для р’Ьзки проволоки для изгородей, 8 бразильстя ножницы, 9 бер
линская ножницы, тупоносыя, 10 л т н сю я  ножницы, 11 остроносыя берлинск1я ножницы, 12 л ш н стя  нож
ницы русскаго образца, 13 угловыя ножницы, 14 закругленныя угловыя ножницы, 15 „стеклянныя“ нож 
ницы, 16 турецкая ножницы, 18 иснансшя ножницы, 19 угловыя ножницы, 20 англш стя ножницы и

21 испансшя ножницы.

Щается на оси, находящейся при котгЬ рычага с, къ которому прикр^плень 
второй р4закъ. Результатомъ всего этого устройства является то, что уголъ
рЬзашя постояненъ.

Искривлеше ножницъ № 1 9  рис. 329 имЗютъ цйлью большую свободу 
при рёзаньи жести. Въ новейшее время пошли дальше и устроиваютъ угло
выя ножницы (рис. 328), при которыхъ отрезанные куски металла совер
шенно не мёшаютъ работЬ. Ножницы Hiibner’a рис. 330 обладаютъ такимъ же 
пр!ятнымъ свойствомъ.

Чтобы вырезать дыры въ листахъ, нижнш рйзакъ заостряютъ (328) 
и округляютъ снизу такъ, чтобы ножницы было бы удобно ввести въ про
битую для начала р&зашя дыру. Эти ножницы по большей части схожи 
Другъ съ другомъ.



Чтобы резать съ большей силой, чемъ то возможно при обыкновенныхъ 
ножницахъ, устроиваютъ ножницы о двойныхъ рычагахъ, подобно ножницамъ 
за к р о й щ и к о в ъ . Подобныя ножницы изображены на рис. 331. Оба рыча
га рукоятки кончаются у шарнира а, но въ b и с имйютъ еще шарниры 
для р ёза к о Б Ъ  е й / ,  имёющихъ обнцй шарниръ въ д. Д4йств1е такихъ нож-

ницъ сильнее, но длина разреза за 
одинъ разъ соответственно меньше. 

Для большихъ разрезовъ приме-
няютъ рычажныя ножницы (рис. 332).

ОнЬ обыкновенно прикреплены къ 
особому чугунному столику, чтобы 
удобнее было накладывать подъ нихъ 
листы.

На ряду съ ними стоятъ круговыя 
ножницы, служапця для нарезки круг- 
лыхъ т4лъ и составляются необходи-

и о

S30.
Ножницы Гюбнера.

331.
Рычажныя ножницы.

мую принадлежность каждой жестяной 
мастерской.

На горизонтальной призме (рис. 
333) можетъ передвигаться взадъ и 
впередъ помощью зубчатой рейки 
супортъ Ъ, назначеше котораго —  

поддерживать листъ въ надлежащемъ разстоянж отъ ножей. Ножи круглые
и расположены (см. рис. 333) подъ угломъ одинъ къ другому, чтобы обрезки
могли падать свободно. Ось нижняго ножа закреплена неподвижно; верхшй 
ножъ можно слегка переставлять книзу и кверху, что производится по

мощью винта е. Резаш е про
изводится вращешемъ рукоят
ки # ; листъ при этомъ самъ собой 
подвигается подъ ножи.

Подобные станки встре
чаются самыхъ разнообразныхъ 
формъ, въ зависимости отъ ихъ 
спещальности, а также и отъ 
моды и отъ рутины. Дал^е бу
дутъ разсмотрены лишь типич
ные станки.

Несмотря на то, что въ 
жестяномъ деле приходится 
иметь дело главнымъ образомъ 
съ листами, все же надо иметь
станки, чтобы легко обработы- 
вать вспомогательные матер1а- 
лы— проволоку, толстые листы, 
полосовое и круглое железо. По
этому въ мастерской устанавли
ваюсь еще ножницы для нихъ, ча
ще всего въ виде рычажныхъ нож

ницъ (рис. 334) или комаровъ (рис.335) съ ручньшъ или механическимъ приводомъ.
Для сгибашя листовъ служитъ загибная машина (рис. 336). Она со- 

стоитъ, какъ это ясно врдно (рис. 337— 341) изъ прочно укрепленной 
нижней щеки <7, верхней щеки В  и загибочной щеки D , съ двумя рыча
гами. Если последнюю (рис. 337— 341) постепенно подвернуть кверху, то 
вложенный между С и В  листъ загибается.

332. Рамныя ножницы.



ззз. Круговьш ножницы.

334. Рычажныя ножницы 335. Пробивной комаръ.

836. Загибная машина

337—341. Загибка краевъ.



Величину угла загиба можно менять, наставляя различныя лезв1я на 
щеки (рис. 337— 338).

На рис. 339 изображено образоваше круглыхъ галтелей помощью но- 
степеннаго подвигашя вставленнаго между щеками листа.

Подобную машину можно приспособить и для загибашя четырехгран- 
ныхъ трубъ. Впрочемъ для этой цели существуютъ и спещальныя машины.

На рис. 342 и 343 изображенъ разрёзъ такой машины въ два крайнихъ 
момента работы. На первомъ мы видимъ рычагъ а въ низшемъ положенш,

I

I

842 и 343. Загибка краевъ сосудовъ.

844. Загибка цилиндровъ.
%

а листъ еще прямьшъ. Поднимашемъ рычага загибаютъ листъ; затемъ 
опускаютъ рычагъ продвигаютъ листъ до упорки s или t> которыя можно 
переставлять, и загибаютъ второй уголъ, потомъ третш и т. д.

Для загибашя листа на цилиндръ применяли въ прежнее время круглый 
деревянный сердцевикъ, на который и наворачивали листъ отъ руки. Оче
видно вполне ровныя гладнхя трубы могли при этомъ получиться лишь слу
чайно. Ныне съ этой целью пользуются загибочной машиной (рис. 344): 
она состоитъ изъ трехъ валковъ, цапфы которыхъ лежать въ двухъ парал- 
лельныхъ станинахъ. Два валка параллельны и служатъ для протаскивашя 
листа. Третш валокъ расположенъ наклонно и служитъ для загибки. Чемъ



выше онъ расположенъ, темъ резче загибка, темъ меньше д1аметръ полу- 
чаемаго цилиндра.

Эти валки отличаются совершенно особымъ расположетемъ опоръ.
Вокругъ верхняго I  наворачивается листъ— поэтому нужно иметь возмож

ность его вынимать, чтобы снимать съ него образовавшшия цилиндръ. Зад
няя цапфа его лежитъ въ шариковомъ подшипнике, а подшипникъ передняго 
конца открытый, такъ что 
валокъ можно устанавли
вать въ нужное положеше,
Крюкъ Ъ служитъ для за- 
крьгпя подшипника во вре
мя работы. Нижнш валокъ
II долженъ им^ть некото
рую игру относительно верх
няго, чтобы сгибать можно 
было бы листы различной 
толщины,— передъ работой 
онъ долженъ быть съ извест
ной силой зажатъ, чтобы
иметь ВОЗМОЖНОСТЬ прота- 345. Загибка конусовъ.
щить листъ. Цапфы его
{рис. 344) покоятся въ эксцентрическихъ опорахъ, съ поперечиной а. Тре- 
тш  валокъ III нужно иметь возможность переставлять по желанно кверху или 
книзу. Поэтому обе цапфы его лежать въ сильно эксцентрическихъ ди- 
скахъ, которые можно передвигать помощью рычага е.

Это есть простейшая машина, основной типъ многихъ конструкщй. Для 
загибки воронокъ применяется совершенно подобная же машина (рис. 345)— 
только вместо цилиндрическихъ валковъ поставлены коническае; остальное

346

а Ь

347

349

1
348

346—349. Соединеше краевъ ли
стовъ. 85а Фальцевальная машина,

устройство то же самое. Листы можно загибать на конусъ и между цилиндри
ческими валками, только различныя части листа надо подавать съ различ
ными скоростями. Впрочемъ то же самое приходится делать и при маши- 
нахъ съ коническими валками, если уголъ ихъ конусности не равенъ требуе
мому углу загиба.

Соединете краевъ листовъ производится или запайкой (рис. 346 а) или 
фальцовашемъ (рис. 346 Ъ и с), после котораго для большей плотности 
иногда все-таки еще запаиваютъ. Всего проще сделать въ месте соединен1я 
двухъ листовъ ложбинку, которую и заполнить припоемъ, т.-е. загнуть слегйа



854—357. Зафальцовка проволоки,

358. Волнистое днище.

359 и 360. СоединеШе фальцовкой печного колена.

361. Образован^ гзымсг 
(карнизика).

862 а 363. Фальцовка днища. 364 и 365. Двойной фалыр
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край одного изъ листовъ. Жестяникъ кладетъ листъ на остроугольную на
ковальню (рис. 348) и загибаете край ударами деревяннаго жолотка. Если 
онъ имеете дело съ круглымъ листомъ, то онъ применяете особую нако
вальню (рис. 349). Загнуть прямоугольные листки онъ можетъ конечно

366. Машина для фальцовки трубъ.

367. Резальный станокъ. 368. Прессъ съ кривошипной передачей.

также на загибочной машине. Для круглыхъ листовъ устанавливаются 
въ хорошихъ мастерскихъ особыя фальцовочный машины, даюиця вполне 
ровный загибъ. Такая машина (рис. 350) состоите изъ двухъ стальныхъ 
Дисковъ, насаженныхъ на 2 вала; верхнш дискъ можно передвигать вверхъ 
и внизъ помощью нажимного винта: движете сообщается дискомъ отъ рукоятки 
помощью зубчатой передачи. Формы дисковъ изображены на рис. 351 — 353.
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Листъ кладутъ подъ слегка приподнятый верхшй дискъ (рис. 351) и 
сильно нажимаютъ последнш. Затемъ приводятъ приборъ во вращеше; 
диски, действуя какъ валки, увлекаютъ за собой листъ, который придержи
вается и направляется рабочимъ такъ, чтобы середина его всегда лежала

против ъ оси дисковъ. Одновременно съ этимъ онъ 
“ слегка приподнимаетъ листъ, такъ что сгибаетъ его

(рис. 351 пунктиръ). После каждаго оборота листъ 
приподнимаютъ и выгибаютъ все больше и больше, 
пока не достигнуть требуемаго угла загиба.

Примерно такъ же ведутъ работу, когда нужно 
загнуть края цилиндра. Верхшй дискъ приподни
маютъ, закладываюсь цилиндръ (рис. 352), нажи
маютъ верхнш дискъ кннзу и пускаютъ машину въ 
ходъ, медленно и постепенно поднимая цилиндръ, 
пока не достигнуть желаемаго угла загиба (р. 353).

На такихъ жемашинахъ выдавливаютъ на краяхъ 
изделш желобки, служапце для усилешя краевъ, а 
также для украшешя ихъ; часто въ подобные фаль
цы закладываютъ проволоку.

На рис. 354— 357 показано, какъ это делается. Сперва (рис. 354 и 355) 
выдавливаютъ желобокъ, затемъ вкладываютъ проволоку, предварительно 
загнутую на машине (подобной рис. 350) съ желобчатыми валками.

Далее зафальцовываютъ эту проволоку (рис. 356— 357) помощью техъ 
же дисковъ. Желобки дгЬлаютъ иногда на днищахъ (рис. 358) для уси
лешя ихъ.

869. Штамповка горшка.
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870. Изготовленте колецъ безъ шва 871. Вытяжка сосуда.

 ̂ На рис. 359 и 360 показано применеше все той же машины для соеди-
нешя двухъ коленъ печной трубы—работа, которая впрочемъ въ последнее
время делается проще — на особой машине загибаютъ въ колено и фаль- 
цуютъ на немъ желобокъ.

На рис. 361 изображены диски для выдавливашя карнизовъ.
Подъ именемъ собственно фальцовки разумеется соединеше краевъ ли- 

стовыхъ изделш помощью заворота ихъ. На рис. 346 Ъ и с было уже раз
смотрено подобное соединеше.



На рис. 362 и 363 изображено, какъ это делается на машине, а на- 
рис. 364 и 3 6 5 — какъ изъ простого фальца делать двойной.

Соединеше цилиндра по образующей его также можно очень удобно 
сделать помощью фальцовашя. Передъ заворотомъ листа въ цилиндръ за
гибаютъ края листовъ — одинъ внутрь, а другой наружу и притомъ по воз
можности подъ острымъ угломъ, зацЬпляютъ ихъ одинъ за другой (р. 366 а) 
и зажимаютъ (рис. 366 Ъ). И для последней цели устроена особая машина 
(рис. 366), которая понятна безъ всякаго объяснешя. Равнымъ образомъ 
устроены машины для закрывашя коробокъ для консервовъ, притомъ такъ, 
что не надо и запаивать ихъ.

Нужно еще упомянуть о цЬломъ классе машинъ, которыя пришлось ввести 
въ жестяныя мастерсшя, чтобы иметь возможность удовлетворить требова- 
шямъ массоваго производства изделш,— 
это прессы и спещально-металлодавиль
ные прессы.

Вертикальныя гильотинныя нож
ницы были первыми предвестниками 
прессовъ. У нихъ нетъ недостатка, свой
ственная рычажнымъ ножницамъ, а 
именно перемены угла резаш я въ функ- 
цщ толщины разрезаемаго предмета.

На рис. 367 изображены ташя нож
ницы для обрезки концовъ, а на рис.
368— для вырезки фигурныхъ изделш.

Подъ именемъ „выдавливашя" раз
умеюсь образоваше сосудовъ изъ глад- 
кихъ листовъ помощью прессовашя, ко
торое по большей части ведется въ не
сколько пр1емовъ. Производство это тре- 
буетъ вязкаго, мягкаго металла и въ 
прежнее время применялось лишь для 
меди, латуни, а также олова и свинца.
Оно сильно развилось, когда научились 
приготовлять мягкое, однородное литое 
железо, обладающее хорошей вязкостью 
и тягучестью. На рис. 369 данъ при
мерь металлодавильной работы, въ при- 
мененш къ изготовленш глубокаго со
суда; такимъ образомъ приготовляютъ
„цельнотянутый “ гильзы для унитарныхъ патроновъ (изъ латуни) и трубки 
безъ шва.

Изъ этого примера видно, что лишь дно сосуда остается неизменнымъ, 
а стенки сильно вытягиваются— въ данномъ примере съ 25 до 45 мм.

Этотъ способъ применяется въ новейшее время также къ изгото
вленш колецъ безъ шва, напримеръ для велосинедныхъ шинъ. Изъ длин- 
наго листа (рис. 370 а) выбиваютъ кусокъ Ъ (рис. 370 Ъ)\ утилизируются 
лишь стенки его (рис. 370 с), дно и отогнутые края идутъ въ обрезки.

Обрезка ихъ производится, какъ показано на рис. 370 а\ дальше идетъ 
раскатка и придаше окончательной формы въ фигурныхъ рьзныхъ вальцахъ 
(рис. 370 е) и зафальцовываше (рис. 370 f) .

На рис. 371 а — е изображено нолучеше сосудовъ для изготовлешя эмальи-
рованной посуды.

Машины, елужапця для выдавливашя, устроиваются иногда для удобства 
работы наклонными (рис. 372), но чаще бываютъ вертикальными и иногда

372. Давильный прессъ.



листа.
двойную толщину листа и

4

достигаютъ очень болыпихъ размеровъ. На рис. 373 изображена большая 
машина для изготовлешя посуды.

Очевидно, что работа по выдавливание тонкихъ листовъ должна предста
влять изв'Ьстныя особенности. Листъ очень легко можетъ дать трещины. 
Нужно всегда озаботиться темъ, чтобы края листа плотно придерживались. 
Для этого служитъ кольцо а (рис. 374), которое плотно нажимаетъ на края

Затемъ опускаютъ штампъ с, который тоньше д1аметра d лишь на
вытягиваетъ матерзалъ ниже кольца а . Если по

следнее прижато плот
но, то трещинъ не обра
зуется. Когда штампъ 
опустился на полную 
вышину хода, его под- 
нимаютъ кверху обык
новенно одновременно 
съ кольцомъ а. За нимъ 
поднимается стержень 
е, выталкивающш из- 
д М е , которое пере
дается рабочимъ на 
другой штампъ и т. д.,
а на его место закла-

3 7 8 . Большой давильный прессъ.

дывается новый листъ. 
На этомъ принципе 
устроены все металло
давильные прессы.

При выдавливанш 
болыпихъ сосудовъ не 
всегда удается избе
жать трещинъ: сосу- 
дамъ обыкновенно при
дается окончательный 
видъ раскатыватемъ. 
Это производится на 
болыпомъ токарномъ 
станке, на который
устанавливается мо- 
дель внутренности со
суда, къ которой и при-
жимаютъ последова
тельно все его точки 
помощью стального ро
лика (рис. 375). По
следняя работа соста- 

применяется самостоя- 
этого требуется иметь

вляетъ особую отрасль промышленности и часто 
тельно для изготовлешя сосудовъ изъ листовъ. Для
агягкш металлъ, свинецъ, олово, металлъ Бриташя, латунь, цинкъ въ горя- 
чемъ состоянш, медь и даже годится очень хорошее железо. Модель из
готовляется изъ крепкаго дерева и закрепляется между центрами токарнаго 
станка (рис. 376); къ ней и нажимаются листы помощью ролика или особыхъ 
спещальныхъ брусковъ стали, начиная со дна, причемъ матер1алъ то сда
вливается, то растягивается. Работа ведется здесь также въ несколько 
щнемовъ, постепенно, подобно тому, какъ при металлодавильномъ деле 
(рис. 371). Этимъ способомъ можно получать и трубки подобно рис. 369.



374. Схема действия давильнаго пресса. 375. Вытяжка на токарномъ станкЪ

различать два случая: 1) 
него вытащить легко, и

когда изд£- 
2) изделгя

При такой работе (рис. 377) надо 
л1е такъ расширяется, что модель изъ 
такой формы, что модель 
вытащить нельзя. Во вто
ромъ случае можно вести 
работу постепенно, такъ 
что модель, соответствую
щую каждой отдельной сту
пени работы, можно будетъ 
вытащить (рис. 378). Еще 
лучше делать разъемную 
модель (рис. 379). Такъ по
степенно вынимаютъ части 
а, Ъ, с, d , е, f.

Р а б о та  ж естян и ка .
Жестяникъ - -  это ра- 

бочш, производящ1й выше- 
описанныя работы въ-руч- 
ную, т.-е. почти безъ помо
щи машинъ.

Собственно жестяное 
дело обнимаетъ собой об
работку жестяныхъ и ла- 
тунныхъ листовъ и тре
буетъ обыкновенно круго
вой пилы, загибной маши
ны, фальцовочной машины 
и ножницъ, къ которымъ 
присоединяются вспомога
тельные приборы, показан
ные на рис. 380—384. Боль
шинство жестяныхъ изделШ 
состоитъ изъ цилиндриче- 
скихъ стенокъ и днищъ, ино
гда выжелобленныхъ. Очень
важна для жестяныхъ и по большей части производится въ-ручную — пайка.

Она разсмотрена подробно въ общемъ введенш въ спещальную техно- 
лопю. Здесь главнейше приходится иметь дело съ нягкимъ, белымъ при- 
яоемъ ж полщощ язъ 1— 2 ч. олова и 2— 1 ч. свинца. Смесь изъ 2 ч. 
олова и 1 ч. свинца самая легкоплавкая, но за то и самая дорогая. •.

376. Металлодавильное дЪло на токарномъ станн’Ь.



На ряду съ жестяннкомъ стоитъ медникъ. Ему приходится еще больше 
работать въ-ручную. Его работа — это трубы (см. „Трубы“), колена ихъ и 
т. д. Ему приходится часто выделывать издйл1я съ сильно неравными по
верхностями, и онъ образуетъ какъ бы переходъ къ мастеру-художнику.

а

377. Вытяжка на цЪлой
модели. 878. Выдавливало. 379. Сложная разъемная модель.

, Для соединешя своихъ издЬлщ— швовъ, медникъ прибегаетъ не къ 
фальцованш, а исключительно къ спаивашю, главньшъ образомъ жесткимъ 
припоемъ. На его же обязанности лежитъ обыкновенно полуда: сосуды про- 
травливаютъ разбавленной серной кислотой, затемъ нагреваются; въ нагре
тый сосудъ вливаютъ расплавленное олово съ небольшой присадкой наша-

Ш  380 I
I 
% ■-Ъ

382

880—384.
Инструменты слесарнаго дЬла.

380. Шпиракъ рубчатый. 381. Наковальня 
съ различными вкладышами. 382. Вкла- 
ды тъ . 383. Наковальня съ вкладышемъ. 

384. Остроносая, однорогая наковальня.

тыря и растирается по стенкамъ 
кусками пакли. Слой олова пре- 
дохраняетъ отъ образовала въ 
посудъ, особенно въ медной, вред- 
ныхъ для человека солей.

П р и г о т о в л е н 1е р Ъ ш е т ч а  т ы х ъ
л и с т о в ъ .

Въ течете  последнихъ деся- 
тилетй прессован1е распространи
лось и на толстые листы, и ныне изъ нихъ получаются издел1я, производив- 
ийяся ранее лишь изъ проволоки, ковкаго чугуна и даже просто изъ чу
гуна. Переходъ къ этому производству составляюсь дырчатые листы; по- 
следте изготовляются уже летъ 50. Дырки въ листахъ производятся подъ 
прессами и комарами. Каждая форма дырки требуетъ особаго, часто до-

‘ вольно дорогого штампа и матрицы, и поэтому наборъ последнихъ стоитъ 
дорого.

Продуктами описываемаго производства являются: дырчатые листы для 
сита, идулце на обогатительныя фабрики, земледельчесйя машины и т. д.



вместо проволочныхъ р-Ьшетъ (рис. 386). Листы съ коническими дырами 
(рис. 387) нахоДятъ себе применеше также на пивоваренныхъ заводахъ. 
Для просёивашя угля применяются дырчатые листы, толщиной иногда до 
15 миллим. Подобные же листы, снабженные выдавленнымиг: украшешями 
(рис. 392— 393), но безъ дырокъ, часто применяются вместо чугунныхъ плитъ 
для лестницъ, половъ, какъ крышки и т. д. Наконедъ более тонк1е листы 
съ вытесненными украшешями имеютъ большое распространено для прибо
ровъ дентральнаго отоплешя, для вентиляторовъ, садовыхъ дверей и т. д.

385. ПрОбИТЫЙ ЛИСТЪ' 386. Барабанное сито

TaKie листы, какъ уже упомянуто, прооиваются подъ вышеописанными 
прессами; штампы прессовъ снабжены многочисленными выступами, подъ ко
торые постепенно и постунаетъ обработываемый листъ. Обыкновенно они 
располагаются въ одинъ рядъ, если только не надо выдЙвливать дыры въ 
шахматномъ порядке (съ последней целью, иногда делается приспособлен!© 
для возвратнаго бокового перемещешя листа) или если не оплотятся соответ- 
ственнымъ увеличешемъ производительности несколько рядовъ штамповъ. 
На рис. 388—389 показаны ровные листы, на рис. 390—391 дыры, чере- 
дуюпцяся съ вытесненными украшешями, и на 
рис. 392— 393 листы безъ дыръ, только укра
шенные выпуклостями: эти выпуклости нужны 
для половыхъ плитъ, ибо также препят- 
ствуютъ скольженш ногъ.

На рис. 394 показано дальнейшее приме- 
неше пробивки листовъ: сетка, выбитая изъ 
железа, напоминающая собой бумажныя сетки 
для украшешя елки. Подобный сетки стали 
готовиться летъ 10 тому назадъ для усилешя 
бетонныхъ каркасовъ, для устройства реше- 
токъ кругомъ деревьевъ и т. д. Въ новёйшее 
время устроили машины, непосредственно вы- 
работываюпця такой „цельнорешетчатый ие- 
таллъ“, На рис. 395а показана часть ножа,
прорезающаго листъ. Ножъ имеетъ форму полуромба и такую толщину, что 
онъ не только разрезаетъ металлъ, но и растягиваетъ разрезъ до ромбиче
ской формы. Ножи, находяшдеся въ следующемъ ряду, доканчиваютъ обра
ботку. Они сдвинуты относительно перваго на половину Ширины лезв!я; 
металлъ также испытываетъ ташя же передвигашя то вправо, то влево.

На рис. 396 данъ облцй видъ такой машины, изготовляющей то же же
лезо въ 2 м. шириной. Замки представляютъ обратную картину. Раньше 
коробку замка выгибали изъ железа и склепывали. Ригеля выковывались, 
а ныне они часто делаются нзъ листовъ. Ныне же американцы при массо- 
вомъ производстве ведутъ изготовлеше замковъ литьемъ изъ чугуна, какЪ

387. МЪдная плита съ коническими
дырами.



‘is*?

390 и 391. Пробитая плита съ вдавленностями,

392 и 393. Плита съ давленностями.



изображено на рис. 193. Въ другихъ областяхъ въ последнее время прессо 
ваше и получило большое применеше. На рис. 397а — изображено не 
сколько промежуточных^ ступеней изготовлешя плоскогубцевъ: Ь выштамно

394. Ц'Ьльнор'Ьшетчатое железо,

О <2>

а

<з>

ванная вилка, а остатокъ отъ выбивки ея, с форма ея после перваго нрес- 
совашя и d готовые щипцы. На рис. 398 представлены острогубцы, изго
товленные по тому же способу, и на рис. 399 супортъ къ токарному 
станку. Очень изящно 
изготовлеше роликовъ 
прессовашемъ листовъ 
(400— 405).

На рис. 406 предста
влены новые американ- 
ск1е шкивы, выдавленные 
изъ толстыхъ листовъ.
Онъ состоитъ изъ 24 ча
стей: ободъ состоитъ изъ 
2 половинъ съ зафальцо- 
ванными закраинами; ка
ждая половина состоитъ 
также изъ 2 частей; 6 
спицъ b состоятъ каждая 
изъ 2 о'йзрессованныхъ 
половинъ и налегаютъ 
своими отогнутыми ниж
ними концами на втулку 
п  шкива. Для соедине- 
н!я частей обода служатъ 
болты т ,  и для — втулки 
выпрессованныя части с, 
стягиваемыя, когда шкивъ 
надетъ на валъ, болтами.
Собственно втулка, пред
ставленная (рис. 406) от
дельно, отливается изъ 2 
половинъ. Равнымъ обра-
зомъ прессуются изъ меньшаго числа частей неболыше шкивы (рис. 407) и 
рамы для коночныхъ вагоновъ (рис. 408). Такимъ же образомъ прессуютъ 
иногда и колеса; очень изящны слуховыя окна, изготовленныя по этому 
способу.

и*

396. Машина для изготовлен2я цЪльнор-бшетчатаго желЪза.
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397. Щипцы изъ листового жел-Ьза.
898.

Острогубцы изъ  399. Часть супорта 
листового ж елеза, токарнаго станка»

400а—Ъ. В н утренн е листы. 403.
Вм’бст'Ь собранные.

404. Съ готовой
втулкой.

401. Половина ролика изнутри. 405. Готовый роликъ.
400—405. Роликъ, выпрвссованный изъ  листового желЪза.

402. Половина ролика снаруж и



по-Современная фабрикащя дешевыхъ часовъ и д'Ьтскихъ часовъ вся 
коитея на выдавливаши частей ихъ изъ металла.

П р и г о т о в л e H i e  е т а л ь н ы х ъ  п е р ь е в ъ .

Еще лйтъ 50 тому назадъ стальное перо представляло собой сравни
тельно съ гусинымъ изв4стную роскошь; въ свою очередь перо вытесняется 
теперь пишущей машиной. Пока громадное большинство перьевъ 
делается изъ стали и очень редко изъ золота или гуттаперчи.
Но даже и въ настоящее время нахождеше соответственнаго ма- 
тер1ала для выделки перьевъ представляетъ известныя затрудне- 
шя. Почти все перья въ свете изготовляются изъ англйской 
стали, ибо въ Англш эта отрасль промышленности впервые за
родилась. Англшская сталь до последняго времени шла даже въ 
Германш. Гладко прокатанный листъ стали толщиной около по- 
лумиллиметра разрезается на полосы, шириной, равной примерно двой
ной длине перьевъ, и обжимается. Пробивка ведется, какъ по
казано на рис. 409; при такомъ расположена дыръ получается ми
нимальное количество обсечекъ. Работа 
ведется на винтовомъ прессе (рис. 410), 
которымъ действуютъ правой рукой, а 
левой подвигаютъ подъ него полосы, ска- 
тываютъ выбитые куски и т. д. Имеются 
также спещальныя машины, где все это 
делается автоматически.

За вырезкой следуетъ выбивка фабричнаго

407.
Штампован* 
ный ремен
ной шкивъ.

Г

\ [ 3 [ ] [ ] /
1

408. Рама коночнаго вагона, штампо
ванная изъ  листа.

знака. Это очень важно,
.  I

ибо всякш, найдя себе перо по руке, старается всегда употреблять перья 
той же марки. Для выбивки знака служитъ чаще всего легкй  молотъ 
(рис. 411), съ приводомъ отъ ноги —  такой молотъ для работы удобнее 
пресса, ибо наковальня его всегда свободна. Затемъ следуетъ пробивка 
(рис. 414), а затемъ про
резка боковыхъ щелей, 
что опять-таки делается
на винтовомъ прессе.

Чтобы придать перу 
свойственную ему полу- 
дилиндрическую форму, 
съ различными отступле- 
шями отъ нея, приме- 
няютъ штампы. Но при 
этомъ напряжешя, разви- 
ваемыя въ пере, были бы 
настолько велики, что пе
ро треснуло бы: •— необхо
димо его предварительно 
отжечь. Для этого перья 
по несколько сотъ штукъ 
засыпаютъ въ ящики изъ
железныхъ листовъ и нагреваются въ печи, откуда они вынимаются при 
красномъ каленш. По охлажденш перо выгибаютъ подъ штампомъ. Тутъ 
же производится выбивка фабричной марки, если перо настолько жестко, что 
не допускало этого раньше. Затемъ перья снова поступаютъ въ печь —  на 
этотъ разъ въ чугунныхъ ящикахъ (рис. 416) и въ болыпихъ количествахъ 
заразъ и после нагрева закаливаются въ сурепномъ масле. Закалъ этотъ 
слишкомъ великъ. Поэтому перья вновь нагреваютъ до несколько низшей

409. Пробитый листъ на перья.



410. Выбивка заготовокъ на перья. 411. Выбивка клейма фирмы.

ВырУЬЗКЯ Закалка

Лробшка Отпускъ

ПроСшка щелей
BRAUSEbCo
JseHohn

■Штемпелевате
8RAUSE&C0
J s e r lo h n .

Отжигь

Очистка

температуры, о которой точно судятъ по ихъ да^ту, и отпускаюсь. Дал-Ье 
перья поступаютъ въ очистной барабань, гд£ они вращаются нисколько вре
мени съ пескомъ и красной окисью железа, пока не станутъ совсемь чи

стыми. Затемъ сл^дуетъ шли
фовка ихъ концовъ, очень де
ликатная работа (рис. 415): отъ 
тщательности ея зависитъ вся
добротность перьевъ.

Затемъ производится рас
щ еплете пера. По мелочной 
точности , которая требуется отъ 
этой работы, она. напоминаетъ 
проделку отверстШ у иголокъ. 
Для производства ея служитъ 
ручной прессъ, снабженный тон
кими резаками, между которы
ми и вставляется перо.

Часто перьямъ придаютъ
еще искусственную окраску. Это 

производится или путемъ отжига или помощью лакироватя. Онъ ведется 
на открытомъ огн£ — при незначительныхъ количествахъ въ ящикахъ изъ 
листовъ, при значительныхъ въ барабанахъ, причемъ поджидаюсь появле- 
т я  желаемаго цв£та — желтаго или голубого.

Въ конц^ концовъ перья тщательно пересматриваюсь и отсортировываюсь.

Окраска
Ш.гифов№

Гасгцеиъ

412. ИзготовлеШе стального пера.



413. Прокатка стального листа.

414. Пробивка пера 415. Шлифовка перьевъ



Проволочныя изд£л1я.
проволокойПервыя проволочныя издел1я появились одновременно съ 

Действительно, первые куски проволоки, приготовлявппеся разрезашемъ отъ 
руки листовъ, предназначались уже. для какихъ-либо изделш. Уже книга

Бьгия упоминаетъ о при- 
готовлеши золотой и сере
бряной проволоки въ це- 
ляхъ украш етя. Проволо
ка неблагородныхъ метал
ловъ шла на изготовлеше 
панцырей и т. д. Какъ одно 
изъ самыхъ древнихъ про- 
вол очныхъ изделш можно 
разсматривать именно пан- 
цырь, состоящш изъ мно
жества колецъ, закреплен- 
ныхъ одно за другое. По 
мере развшчя искусства 
приготовлешя проволоки 
расширялась и область при-
менешя проволочныхъ из- 
д е л т  — съ древнейшихъ 
временъ сохранились укра- 
шешя, сделанный изъ про
волоки.

Устойчивость
1Ш той оловомъ

416. Накаливаше перьевъ передъ закалкой.

на 2 класса

покры- 
проволоки 

и постепенное развипе ме- 
таллургш железа мало-по
малу повели къ расцвету 
производства железо - про
волочныхъ изделш.

Работы по изготовле
нш  ихъ можно разделить 

вязанье изъ нея.тканье изъ проволоки и 
Проволочно-ткацкое дело до пр1емамъ стоитъ очень близко къ обыкно

венному ткацкому делу. Основа натягивается изъ продольныхъ проволокъ, 
по которымъ въ ноперечномъ направлении снуетъ челнокъ. Для проводки

418. Разр'Ьзъ.

I

417. Клепаный пакцырь.
419. Видъ.

418 И  419. ШпуЛЬКИ ДЛЯ ПРОВОЛОКИ,

утка служатъ длинныя шпулыш рис. 418— 419, съ которыхъ и сматывается 
проволока. Работа даже еще и въ наше время часто ведется въ-ручную. 
При толстыхъ решеткахъ, какъ основа, кладется рядъ полосъ, которыя и 
переплетаютъ отъ руки.

*■ Изготовлеше такой проволоки было известно уже аеинянамъ.
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420. Проволочно-ткацкШ станокъ.



ноявивппеся въ последнее время механичесше проволочно-ткацше станки 
(рис. 420) устроиваются обыкновенно съ особыми салазками для круглыхъ 
шпулекъ. По прилагаемому рисунку легко представить себе, какъ идетъ 
работа.

Толстую проволоку ткать не удается. Поэтому ее предварительно со
вершенно опредйленнымъ образомъ изгибаютъ (рис. 421) и зат4мъ протяги- 
ваютъ черезъ эти изгибы проволоку. При очень толстой проволоке нельзя 
сделать и этого. Тутъ проиэводятъ не сгибаше ея, а выбивку подъ прес
сомъ (рнс. 422). ПослЪднш бываетъ снабженъ особымъ приспособлешемъ, 
автоматически равномерно подающимъ проволоку подъ штампъ пресса. Отъ 
произведеяныхъ выгибовъ зависитъ и родъ полученной сети. Полоса можегь 
быть получена совершенно гладкой съ одной лицевой стороны (рис. 423—

421. Изгибаше проволоки.

___ _______ 1 1

424
423—425. Проволочная рЪшетка,

422. Продавливан1е проволоки,

а

Ь

426. Волнистая рЪшетка.

или подобно изображенной на рис. 426. Подготовленныя выгибашемъ по
лосы переплетаются уже отъ руки. На рис. 426а— d  изображены различныя 
красивыя решетки. Хотя по виду оне и напоминаютъ тканье, но произ
водство ихъ ведется отъ руки собирашемъ выгнутыхъ полосъ.

П летете — в язате  проволочныхъ изделш — можетъ, какъ и тканье ихъ,. 
производиться въ-ручную или на машинахъ.

Изъ продуктовъ ручныхъ работъ различаютъ работу съ треугольными 
ячейками отъ работы съ четырехугольными. Оба сорта проще всего сде
лать отъ руки. Инструментомъ служатъ (рис. 427) какая-либо про* 
стая деревяжка и несколько кусковъ возможно мягкой проволоки. На 
рис. 428 изображено плетете о четырехугольныхъ ячеикахъ —  одне про
волоки идутъ перпендикулярно къ другимъ, что легко видеть по рисунку.
Работа при мало-мальски толстыхъ проволокахъ требуетъ большой затраты 
силы и вернаго глаза.

Легче получить равномерную сетку при ячейкахъ шестиугольныхъ 
(рис. 429— 431). Для такого плетешя изобретены и соответственные станки.



Сеть эту можно заплетать и согласно рис. 429 и 431. Но хай я  сЬти на 
самомъ деле сильно отличаются одна отъ другой.

427. Треугольное плетенье 428. Четырехугольное плетенье,

При ддетенш, какъ на рис. 429, въ месте соединешя одна проволока 
вполне огибаетъ другую, такъ что необходимо вполнЬ перевить ихъ прежде,
чемъ перейти къ следующей клетке, 
на рис. 431, лишь налегаютъ одна на 
другую. Эта с^ть можетъ въ любомъ 
месте расплестись, чего не можетъ 
случиться въ первомъ случае. Внро- 
чемъ въ продажу поступаютъ сети, 
уже оцинкованныя — цинкъ служить 
какъ бы приноемъ. Проволочныя 
сетки чрезвычайно распространены. 
Приготовлеше ихъ особенно развито 
въ Англш и Германш. Очень боль
шими количествами идутъ сетки въ 
Австралпо для ограждешя полей отъ 
кроликовъ. Очень изящно и дешево

Напротивъ того проволоки сети, какъ

430

429—481. Шестиугольныя ячейки.

/

432. Плоскоспиральное плетенье.

434.
Цилинд
рически 
спираль
ное пле

тенье.
435. Навивки спи

ралей.

438. Шпулька.

машинное плетете сетокъ изъ спирально завернутой проволоки. Плошая 
сетки (рис. 432) готовятся очень просто. Проволока, часто уже' цинкованная, 
и л у т т т я я  с ъ  о те н о й  шпульки, навивается на плоскш болванчикъ а (рис. 433)



такъ, что ̂  въ  < сеч енш получаетъ форму плоекаго овала (рис, 435), и. в!» 
такомъ виде движется поступательно.

Следующая спираль идетъ по тому же пути, но при этомъ вполне точно 
завивается за предыдущую. Чтобы быть увереннымъ въ точности образо-

436 438

£ -2 2 ^ 8 #  Л «*•

440
439

436 сито, 437 мережа,
436 -441. ПрОВОЛОЧНЫЯ ИЗДЪл!я.

438 корзинка для яицъ, 439 ножной мать,
441 предохранителъныя очки.

440 предохранеше дерева,

вашя спирали, передъ болванкой а устроена направляющая стальная трубка Ъ 
съ стальными нарезками, смачиваемыми мыльной водой.

Когда проволочныя спирали достигаютъ длины, равной ширине плетеной 
сети, концы ихъ обрезаютъ и загибаютъ, чтобы закрепить ихъ. Такую

сетку можно очень удоб
но собирать и склады
вать— она прюбретаетъ 
свой настоянцй видъ 
лишь, когда она раски
нута.

Плетенье изъ ци- 
линдрическихъ прово- 
лочныхъ спиралей при
меняется при филь- 
трахъ, при матрацахъ 
и тюфякахъ (рис. 434). 
Здесь ее натягиваютъ 
на рамки или навиваютъ 
одинъ рядъ спиралей

нормально къ другому; получается чрезвычайно устойчивая и удобная по
верхность.

На следующихъ рисункахъ изображены кое-кашя проволочныя издел1я: 
сита (436), мережи для рыбъ (437), корзинки для яицъ (438), половики

442. ЗакрЪплен1е пробки проволокой.
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443. Рабоч1й залъ  проволочно-ткацкой фабрики К. S. Schmidt въ  Nlederlahnetein.
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, сЬтки для деревьевъ (440), предохранительный очки (441) и колпачка
ДЛЯ удерживанш на iiterf, нробокъ (442). Иногда изъ проволоки дЪлаютъ и 
ремни (444 и 445).
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444 n 445. Проволочные ремни.

Въ связи съ вышеописанными, производствомъ находится п в и г о т о в т т р ш 'р

.здЬш , и  „„„,08 „розолош. Колотая SpoBo .o .a  - ® р < ^ 3 3 ! !
T 'L'J T L;I адегь въ оолышгхъ количествам. на изготовление изгородей.

446—454. Колючая проволока.
t

.  ° РИ1ГЩгаЪ пРоизв°Дства ясенъ изъ рис. 446— 454. Обыкновенно уже опинко-
проволока навита на шпульку, расположенную гд£-либо справа- она

Съ другой шпулькиЬ̂ атьгеяН а ’ Лежащсй на дапФагь и могущей вращаться.
ствеЕ ^колю че^ъ  1 Z Z ” ^  пр0В0Л0Еа’ туж ащ ая для образовашя собственно колючекъ, толщинои обыкновенно такая же, какъ и основная про-



волока; она подводится къ & и обрезывается подъ острымъ угломъ. Затемъ 
она переходитъ черезъ основную проволоку подъ выступомъ с гильзы а. 
Если последнюю вращать по стрелке (рис. 447), то проволока обовьется 
несколько разъ кругомъ основной.

При достижеши положешя, указаннаго на рис. 450, прекращаютъ вра- 
щеше гильзы и навиван1е и обрезаютъ очень остро конецъ навивки. После 
этого основной проволоке сообщается поступательное движете^ пока она не 
достигаетъ машины, где и переплетается (рис. 452) съ параллельно ей иду
щей, до сихъ поръ не упомянутой проволокой d (рис. 448).

На рис. 453 показана гильза въ роде вышеописанной, но снабженная 
двумя выступами и соответственно съ этимъ съ двойнымъ подводомъ про-

залъ

волоки — сверху и снизу. Здесь получаются уже 4 остр!я (рис. 454). Если 
видную проволоку а провести также черезъ ту же гильзу или черезъ па
раллельную ей, то навивка проволоки произойдетъ черезъ обе основный 
проволоки, и получится еще более прочное ихъ соединеше. Можно навить 
одну проволоку (рис. 452) или две (рис. 453), и получатся пли по 2 остр!я 
или по 4. Наконецъ можно просто обвить проволокой обе основы заразъ 
такъ, что она не будетъ проходить въ пространство между ними. Здесь 
также можно навивать одну или две проволоки (рис. 454).

На рис. 443 изображена внутренность механической ткацкой фабрики 
К. S. Schmidt въ Niederlaknstein’e, а на рис. 455 — видъ завода Ма1- 
medie & С0 въ Dusseldorfe, занимающагося изготовлетелъ епещально стан
ковъ для проволочныхъ изделш.

На Урале проволочныя издел1я готовятся на Атигскомъ заводе.
Всякое проволочное издел1е въ надлежащей рамке можетъ служить



известнымъ украшешемъ. Красивы вообще и решетки (рис? 423—425) а  
плетенья (рис. 432), соотвйтственнымъ исполнешемъ которыхъ можно еще 
сильп^е увеличить ихъ изящество. Въ настоящее время съ этой целью 
проволоке и прутьямъ придаютъ особыя формы. Это производится выдавли- 
шемъ подобно тому, какъ при выделке головныхъ шпилекъ,

ф

» .
%

♦ ч
4

Производство булавокъ и иголокъ.
*

4

Полезность вещи не зависитъ отъ одной ея рыночной ценности. Иголка 
представляетъ большую полезность, а стоимость ея минимальна. Въ глу
бокой древности для сшивашя кожъ применялись шипы деревьевъ, ры<5ьи 
кости и т. д. Остатки этого еще и теперь можно встретить кое-где у ди- 
кихъ народовъ. Культурные народы уже издавна знакомы съ иглой; объ 
этомъ свидетельствует^ какъ известный евангельскш текстъ — „легче вер
блюду пройти сквозь игольное ушко“ , такъ и то, что роскошный платья 
древнихъ не могли бы быть исполнены безъ этого маленькаго, но необхо
димая) инструмента. Отъ древности известно не только обыкновенное платье, 
но и вышивки.

Долгое время иголки представляли собой заостренный шпильки, съ за- 
гнутымъ въ виде ушка концомъ. Но уже въ остаткахъ этрусской, кельтской, 
греческой и римской культуръ мы находимъ иголки и булавки, который но 
своему изяществу и целесообразности стоятъ наравне съ лучшими совре
менными издел1ями этого рода. Примеромъ этого рода могутъ служить такъ 
называемый „англшсщя булавки”, который нредставляютъ собой не что иное, 
какъ древшя fibulae.

Когда около начала 14-го столетия было изобретено волочете прово
локи, то работа по изготовленш булавокъ сильно упростилась. Расцвела 
родина иголочнаго и булавочнаго дела —  Нюрнбергъ; здесь уже въ 
1370 г. существовали иголочные мастера. Ушко иголки делалось загиба- 
шемъ конца ея. До середины 16-го столе™  иголки производились глав- 
нымъ образомъ въ Германщ и Испанш. Въ 1545 г. въ Лондоне славился 
негръ, выделывавпий прекрасный иголки, но онъ умеръ, не открывъ никому 
секрета ихъ производства. Скоро после его смерти искусство делать иголки 
было привезено изъ1 Германш. Англичане первые завели массовое произ
водство иголокъ (съ 1650 г.), выработали станки для этого и долгое время 
удерживали за собой господство надъ рынкомъ. Но теперь и здесь, какъ и 
почти всюду, господство англшской промышленности миновало.

По производительности иголокъ Гермашя ныне занимаетъ первое место. 
Въ одномъ Изерлоне приготовляется каждый день на 13 фабрикахъ до
12 000 000 иголокъ. Столько же приготовляется въ Ахене, Алътене, Шва- 
бахе и Ихтерсхаузене. Общая производительность Англш, Америки, Бельгш, 
Францш, Россш и Австро-Венгрш еле равняется германской.

Въ иголочномъ производстве принципъ разделешя труда доведенъ до 
его крайнихъ пределовъ. Каждый рабочш исполняетъ постоянно какую-либо 
все одну и ту же несложную работу и поэтому привыкаетъ делать ее не
обыкновенно быстро и аккуратно: этимъ только и объясняется низкая цена 
иголокъ, несмотря на то, что каждая изъ нихъ проходитъ черезъ 80— 
84 руки.

Матер1аломъ для иголокъ служитъ стальная или железная проволока. 
Выборъ ея — вопросъ чисто коммерческш. Ищяки изъ стальной проволоки 
ценятся дороже сделанныхъ изъ железной проволоки, несмотря на то, что 
последшя, какъ мы это увидимъ, въ сущности также стальнын. А такъ 
какъ поня^е „сталь“ очень растяжимо, то „железныя“ иголки могутъ быть 
лучше „стальныхъ". Все зависитъ отъ фирмы.



Проволока получается съ завода въ видЬ бунтовъ. Перво-яа-перво ее 
надо выпрямить и разрезать на куски. Это и.ншгЬ делается самыми при
митивными способами. 5 или 6 роликовъ прикрепляются ... . 
на доску, и между ними протягивается проволока (рис.
456). При этомъ проволока, во изб^ж ате деформащй, 
сильно натягивается.
Затемъ рабочш беретъ 
въ руки пучокъ про- 
волокъ, миллиметровъ 
20 толщиной, и отрЬ- 
заетъ проволоку по де
ревянной М'ЬрК'Ь помо
щью ножницъ. 
ниды (рис. 457) уста-

Нож- 456. Выпрямлен1е проволоки. 457. ОбрЪзка въ-ручную.

л£номъ. При бол£е толстой проволокЬ 
р£зки, на м^сто ручной работы стано
вится машинная. Зд£сь каждую про
волоку обрЪзаютъ отдельно. Изъ бунта 
она пропускается черезъ правило (рис. 
458). Иногда ролики располагаются въ 
2 плоскости — вертикальной и горизон
тальной, очевидно проволока выходитъ 
тутъ ровнее.

На

р^зываши нажимаетъ на нихъ ко- 
при требованш большей точности

рис. 
для образки 
получающихъ

459 изображена машина
проволоки. Проволока протягивается помощью щипдовъ а , 

попеременно возвратно-поступательное движет© огь кри-

ч \ у  /  V
w /

t i  4 ч у  А ^ ✓ 4 s  ss  ✓ ✓ ^

459. Образная машина съ  выпрямителями,

вошипа: щипцы подвигаются впередъ, 
ваютъ ее до назначеннаго м^ста и отпускаютъ

Промышленность и техника, т. YI.

t

захватываютъ проволоку, протяги-
Въ этотъ моментъ прово-



лока обрезается ножницами, приводимыми въ движете рычагомъ h  отъ 
эксцентрика; отрезанные куски падаютъ въ ящикъ.

ПереднШ видъ. Боковой видъ.

т—~(ш
ill- 1Ш11

460. РОЛИКЪ. 461. Роликовая вилка.

При протяжке проволока становится твердой, и ее нужно отпустить. 
Поэтому приходится накаливать ее и затемъ снова выправлять. Кусочки

проволоки наклады
в а ю т  въ 2 железныхъ 
кольца (рис. 460) и кла- 
дутъ въ печь. Какъ толь
ко они нагреются до 
краснаго каленгя, ихъ 
вынимаютъ и катаютъ 
помощью особаго ин
струмента ; последтй 
представляетъ собой 
(рис. 461) три хорошо 
отделанныхъ, гладкихъ, 
слегка согнутыхъ, со- 
единенныхъ по концамъ 
железныхъ полосы, снаб- 
женныхъ двумя рукоят
ками. Этотъ „катокъ“

462. Обкатка иглъ.

прижимается къ прово- 
локамъ, вынттымъ изъ 
печи, и катаетъ ихъ (рис. 
462) по какой-либо глад
кой плите. При этомъ 
куски проволоки такъ 
обкатываются одна о 
другую, что съ нихъ сле- 
заетъ вся окалина, и оне 
становятся вполне пря
мыми.

S

Длина кусковъ проволоки соответствуете двойной длине иголокъ -— изъ 
одного куска делаютъ две иголки. Концы даютъ остр1я иголокъ, а сере

ди н а—  ушки. Далее следуетъ заточка остр!я; ра
бочш захватываете между пальцами возможно боль
шее число иголокъ, т.-е. рядъ ихъ шириной 30—35 
мм., прикладываете къ точильному камню (рис. 
463) и перекатываете ихъ слегка между пальца
ми, пока оне не наточатся. Эта работа на боль- 
шихъ заводахъ производится также машиннымъ 
путемъ уже лете 30. Машина для этого изобре
тена англичашшомъ Вапкэ’омъ. Она состоите (рис.
464— 467) изъ двухъ частей: питателя и точила. 

4бз. заточка иглъ. Первый состоитъ изъ обтянутаго кожей шкива а ипод-
дона, отстоящаго отъ него лишь на разстояше, равное 

толщине иглы. Поэтому шкивъ захватываете иголки справа и равномерно 
подаете ихъ налево. Точило Ъ (рис. 467) несколько странной формы —



оно очень широко и съ выемкой посередине, соответственно круговому ходу 
иголокъ. Питатель и точило нужно расположить другъ относительно друга 
такимъ образомъ, чтобы иголки оставляли точило почти по касательной 
(рис. 466), а поступали на него, какъ показано на рис. 465, такъ, чтобы 
заостреше производилось сперва более резко, а затемъ выправлялось по-

ъ
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464-467. Заточка концовъ иглъ,
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468 и 469.
Шлифовка средней части иглъ.

степенно. Эта задача, кажущаяся сложной, разрешается весьма просто: 
точило располагается подъ нЪкоторымъ угломъ къ питателю (рис. 467) и 
притомъ на такой высоте, что иголка съ края его переходитъ постепенно 
по выемке такъ, что заостреше ея совершается вполне постепенно.

При этомъ иголки сильно нагреваются, тонкш порошокъ металла, отде
ляющиеся отъ нихъ, накаливается даже до-красна—  изъ-подъ  точила ле- 
титъ масса искръ. Зре
лище красивое, но нуж
но озаботиться о томъ, 
чтобы металлическая 
пыль быстро увлека
лась эксгаусторами, 
иначе страдаетъ здо
ровье рабочихъ.

Пробивка ушекъ 
иголокъ производится 
штамповкой, но необ
ходима еще одна пред
варительная опера
ция. Ушко иглы долж
но иметь очень глад- 
к1я края, иначе будетъ 
трудно вдеть нитку.
Поэтому те места, где
будутъ пробиваться 
ушки, предварительно
шлифуютъ. Для этого существуютъ особыя машины (рис. 46 
дача производится двумя медленно вращающимися шкивами ш—п, подаю
щими иголки справа налево черезъ узкую щель между ними и особымъ те- 
ломъ о, въ собирающш ящикъ р. Во время этого пути середины иголокъ 
прижимаются къ о быстро вращающимся, покрытымъ шлифнымъ порошкомъ 
ремнемъ, находящимся на третьемъ шкиве, между ш и п, и отшлифовываются. 
На рис. 470 ясно видно тело о, а на рис. 471 изображена и вся машина.

12*

470. Видъ рабочей части машины для шлифовки иглъ,

И 469). По-
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Проделка ушковъ заключаетъ въ себе две операщи— штамповку и про
бивку. Для штамповки служатъ стальныя матрицы (рис. 472 и 473), обслу
ж и в ан и я  обыкновенно по две иглы заразъ; тутъ нужно только сплющить 
концы и г о л о к ъ . Штамповка производится подъ ручнымъ прессомъ (рис. 474)

для малыхъ или подъ прит- 
водыымъ молотомъ (рис. 
475) для болыпихъ иго
локъ. Въ прежнее время 
пользовались съ этой це
лью хвостовымъ молотомъ 
(рис. 476). Совершенно 
аналогично штамповке 
производится пробивка. 
Матрицы имеютъ тотъ же 
видъ, только снабжены 
верхняя двумя тонкими 
пунсонами, а нижняя со
ответственными ухмубле- 
шями. Обыкновенно про
бивка ведется подъ руч
нымъ прессомъ.

. До конца 60-хъ го
довъ изготовлеше ушковъ 
иголокъ велось повсемест
но выщеописаннымъ спо
собомъ и даже еще ныне 
.последнш не совсемъ еще 
вывелся изъ употреблешя. 
Kaiser въ ИзерлонЬ пер
вый ввелъ автоматичесшяVv* ч / / /  ч * » _
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471. Машина для шлифовки иглъ.
машины для пробивки л 
штамповки иголъ.

Фридрихъ Кайзеръ
родился 24-го ш ля 1831 г. въ ИзерлонЬ и поступилъ въ молодыхъ годахъ 
ученикомъ въ слесарню въ Дортмунде. Здесь усиленная работа породила 
зачатки той болезни, которая современемъ свела его въ могилу и омрачила 
последше годы его жизни. Техническое обучеше онъ получилъ на пер
чаточной фабрике Эбекинда, где онъ занимался при изготовленш станковъ.

Съ 1861 г. онъ открылъ собствен
ную фабрику въ Изерлоне, а съ 
1864 г. занялся производствомъ 
швейныхъ иголокъ. Въ 1867 г.

✓

онъ построилъ первую штамповоч
ную машину (рис. 477), составив
шую эпоху въ игольномъ деле.
__ *

Въ восьмидесятыхъ годахъ про
шлаго столегп я  онъ ввелъ въ упо- 
треблеше пробивную машину; по- 

его поставляешь ныне повсеместно. Кайзеръ

472 и 473. Штамповка иглъ.

добныя машины фабрика 
умеръ 18-го мая 1897 года.

Штамповочная машина (рис. 478) состоитъ изъ питающаго валка а, 
съ воронкой Ъ. Поверхность валка бороздчатая такъ, что куски проволоки 
падаютъ изъ воронки по одному, строго равномерно. Вилка е, при помощи 
же локазаннаго на рисунке выцравляющаго ползунка, подноситъ проволоку къ



бойку d всегда такъ, что противъ штампа находится вполне определенное 
место ея. Ударъ штампомъ в призводится едускомъ . сильной пружины, 
натягиваемой дисковымъ кулачкомъ. Крючокъ f  выбрасываете черновую 
иглу въ ниже лежащш ящикъ. На рис. 479 показанъ общШ видъ, а рис. 
480 и 481 детали пробивной машины Кайзера. Подача совершается помощью 
двухъ параллельныхъ безконечныхъ винтовъ, захватывающихъ иглы въ а  и 
передвигающихъ ихъ слева направо. Въ момептъ схода иглы съ винта она 
продвигается особымъ рычажкомъ съ крюкомъ (d) какъ разъ подъ опреде-
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474. Машина для пробивки иглъ въ-ручную. 475. Приводный МОЛОТЪ.
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ленное место пунсона. Этотъ рычажокъ приводится въ движ ете рычагомъ,
вращающимся около точки а .. Чтобы при обратномъ ходе рычажокъ а  не
захватывалъ съ собой иголокъ, онъ каждый разъ слегка приподнимается 
помощью рычага /, сидящимъ на той же оси, и зубчатки д, делающей 
одновременно известный поворотъ. Чтобы иголки при ходе по вин- 
тамъ не могли сдвинуться подъ ними, между винтами находится острая 
полоса (рис. 482), которая захватываете между головками иголокъ и
такнмъ образомъ направляетъ ихъ. Для полной
точности направлешя хода полоса расположена 
несколько косо (на величину зазора между вы
ступами головокъ). Каждому поданш куска про
волоки соответствуете ударъ пунсона и продви- 
гаше пробитой черновой иголки къ скату въ 
ящикъ. Тутъ получаются иголки по две въ од
номъ куске, скрепленныя другъ съ другомъ око
нечностями ушковъ. Черезъ эти ушки дети про- 
деваюте тоншя проволочки (рис. 483), затемъ 
иголки зажимаютъ въ особыхъ щипдахъ (рис.
484), разламываютъ и отделываютъ на точиле.

Полученныя иголки имеютъ уже надлежащую форму, но не 
еще надлежащей твердости. Если оне сделаны изъ стальной проволоки, 
то остается закалить ихъ. Если же оне изъ железной проволоки, то-, 
нужно еще сперва превратить ихъ въ сталь — цементировать ихъ. Иголки,

и

476.
Штамповочная машина.

имеютъ



переложенный тонкимъ угольнымъ порошкомъ, часто съ примесью дре- 
весныхъ опилокъ, большими партиями укладываются въ железные ящики,

всовываются въ печь и 
оставляются тамъ часовъ 
на 12. Железо иголокъ 
обуглероживается и пе
реходить въ сталь. При 
цементирование укладке, 
выниманщ иголокъ и т. 
д. легко согнуть, покри
вить ихъ; поэтому надо 
еще разъ выправить ихъ. 
Это делается темъ же 
способомъ, какъ и вы
правка передъ заостре- 
шемъ. Впрочемъ, здесь 
чаще берется лишь одно 
кольцо (рис. 485), и ка- 
токъ делается съ одной 
выемкой, куда оно и вхо
дить.

За правкой слйдуетъ 
закалка. Иголки скла
дываются на листы съ за
гнутыми краями, нагре
ваются до-красна и по
гружаются въ холодную 
воду. Оне получаются 
хрупкими, и ихъ надо 
еще отпустить.

Отпускъ производит
ся въ особомъ барабане 
(рис. 486), который вра- 
щаютъ надъ пламенемъ

минуть 10. Тутъ иголки прюбретаютъ нужную имъ степень прочности, и 
ихъ остается только вычистить. Очевидно, что теперь немыслимо чистить

каждую изъ нихъ отдельно, что делалось 
прежде; сперва нужно будетъ расположить 
ихъ известнымъ образомъ.

Иголки ссыпаютъ въ плоскш ящикъ (рис. 
487), дно котораго оне прикрываютъ лишь 
отчасти; особымъ движешемъ руки опытный 
рабочш такъ встряхиваетъ ящикъ, сообщая 
ему одновременно несколько движенш, что 
иголки располагаются правильными рядами. 
Затемъ иголки осторожно вынимаются пуч
ками и кладутся на полотно слоемъ, толщиной 
равнымъ длине иголки, рис. 488; затемъ по
лотно свертываютъ такъ, что въ общемъ 
иголка представляетъ собой цилиндръ 10 ст. 
д1аметромъ и 35— 40 см. длиной. Между игол
ками насыпаютъ мелкаго песку и тонкаго 

трепла. Ц'Бль последняго —  отполировать поверхность иголокъ. Полотно 
свертываютъ и завертываютъ во второе полотно (корсетъ), снабженное же-
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477. Первая штамповочная машина со своимъ изобрЪтателемъ.

478. Схема современной штампо
вочной машины.

цель последняго
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лозными полками по образующимъ цилиндра. Закрывъ пакета, прокалы- 
ваютъ въ немъ дыру и наливаютъ въ него, черезъ воронку (рис. 490) керо- 
синъ, который раство- 
ряетъ жиры, могппе уце
леть после закалки. За
темъ пакеты заразъ въ 
болыпомъ числе попа- 
даютъ на ролльганги, по 
которымъ и двигаются не
которое время то взадъ, 
то впередъ. Пакеты при
жимаются къ столу по
мощью грузовъ или ци- 
линдрическихъ пружинъ.
На роликовыхъ столахъ 
рис. 489 пакеты съ игол
ками лежать иногда по не
деле и здесь-то последшя 
и получаютъ первую поли
туру. Вторую политуру 
иголки получаютъ во вра
щающихся минутъ 10—
15 боченкахъ, д1аметромъ 
около 60 ст., наполнен- 
ныхъ примерно на одну 
треть иголками и дре
весными опилками. Эта 
операщя повторяется не
сколько разъ, и после нея
иглы гладки, но еще не имеютъ блеска, имеютъ тусклый, свинцовый от- 
тенокъ. Для отделки иголки накладываютъ въ особый лотокъ (рис. 491), 
где иголки вполне отделяются отъ 
частицъ полировочнаго песку и опи- 
локъ и падаютъ на самое дно; вы
ше располагается слой песку, а еще 
выше— слой опилокъ.

Теперь дело за окончательной 
политурой; это производится особой 
машиной, но передъ ней иголкичнуж- 
но опять уложить правильными ря
дами, притомъ ушки должны быть 
все въ одну сторону, а все остр1я 
въ другую. Это производится сле- 
дующимъ образомъ. Помощью вы- 
шеописаннаго ящика (рис. 487) игол
ки укладываются правильными ряда
ми, затемъ ихъ разсыпаютъ на ма- 
ленькихъ столахъ и помощью особой 
линейки (рис. 492) передвигаютъ.
Иголки передвигаются все дальше и 
дальше, пока более тяжелыя го
ловки не перевесятъ. Такимъ образомъ те иголки, которыя лежатъ ушками 
впередъ, отсортировываются отъ лежащихъ ушками назадъ. Все это произ
водится очень быстро.

479. Машина для пробивни дыръ.
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480—482. Машина для пробивки дыръ.



Далее следуетъ собственно полировка. Это производится на особой ма
шин^, построенной подобно машине (рис. 493) для заострения острш. Основу 
ея составляетъ гиперболичесшй валокъ (рис. 464). Одинъ рабочШ край 
обтянуть кожей, посыпанной весьма тонкимъ наждачнымъ порошкомъ. 
этимъ валкомъ слегка подъ угломъ вращается другой валокъ, служащШ для

483. ПрОДЪтЫЯ ИГЛЫ, 484. Клещи для шлифовки 
головокъ.

4S5. Правка иглъ.

подвода иголокъ. Иголки приходятъ подобно тому, какъ при заостриваши, 
вращаясь между обоими валками, и сперва отполировываются ихъ остр1я, а 
затемъ и вся игла.

✓ ♦

Для придашя полной закругленности глазку угольнаго ушка, чтобы въ 
нежь не рвалась нитка, глазокъ разсверливаютъ (рис. 494) - -работа въ-ручную 
и очень деликатная. На тонкж медный листокъ укладываютъ рядомъ 52 
иголки и постепенно подводятъ одну иголку за другой на очень быстро 
вращающееся тонкое стальное сверло. Рабоч1е пршбретаютъ такой навыкъ, 
что трудно уследить глазами за ихъ работой. Для отделки продолговатыхъ

486. Барабанъ для отпуска иглъ.
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487 Встряска иглъ,
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Пакетъ

отверстш въ ушкахъ, очевидно, круглое сверло не годится. Поэтому англи
чане изобрели очень остроумное средство, пригодное впрочемъ и для вполне 
круглыхъ дыръ. Иголки нанизываютъ на стальныя проволоки, фигурнаго 
с еч етя  или съ плоскостями, сработанными напилкомъ, и прикрёпляють къ 
качающейся машинке, которая и трясетъ ихъ, чемъ больше, темъ лучше; 
при встряхиванш и толчкахъ ушки иголокъ превосходно обглаживаются. 
У многихъ иголокъ ушки сишя: это не простое у к р аш ете— ушки отжигаютъ 
до-синя, чтобы они стали мягче и менее хрупки. Для этого пользуются 
особымъ приспособлешемъ: иголки скользятъ по ободу железнаго колеса, 
снабженнаго жолобками, по одной иголке въ жолобке съ ушкомъ, высунутьшъ 
за пределы колеса. При медденномъ постоянномъ вращенш пооледняго 
ушки иголокъ проходятъ черезъ пламя газовой горелки.



Изъ бракованныхъ иголокъ не пропадаютъ тё, которыя имеютъ де
фекты лишь въ ушке — на последшя наплавляютъ стеклянные черные или 
цветные шарики и такимъ образомъ получаются булавки траурныя и для
украшешя.

Изготовленный иголки надо упаковать, а прежде всего сосчитать.
Въ болыпомъ зале, подобномъ чертежному, за рядомъ длинныхъ ствловъ 

сидятъ работницы, Счетъ ведется невероятно быстро. Иголки помещаются

489. Рояльный стань.

параллельно краю стола и сперва раскладываются рядомъ одна съ другой. 
Затемъ помощью особой спицы работница отдЬляетъ и быстро сбрасываетъ со
вершенно определенное число иглъ въ небольшой ящичекъ. Это даже не 
счетъ, а какая-то охота за иглами — работница чуетъ, когда число не верно. 
Ящички съ определеннымъ числомъ иголокъ идутъ далее и затыкаются во

490. Ролль. 491. Лотокъ. 492. Кантован1е ИГЛЪ.

всемъ известную черную бумагу. Затемъ следуетъ закрываше ихъ, наклейка 
этикетокъ, собираше въ болыше пакеты и т. д., пока иголка не выходить изъ 
фабрики на светъ Божш целыми вагонами. Одна изъ самыхъ большихъ 
фабрикъ Германш Stephan, W itte & Со въ Изерлоне поставляла въ 1900 г. 
7 —8 вагоновъ въ месяцъ въ одинъ только Китай. 1 килогр. самыхъ тонкихъ 
иголокъ заключаете въ себе 5000 штукъ ихъ и продается за 15 марокъ.



Каждая изъ болъшихъ фабрикъ Германш (Stephan, W itte & Со въ Изерлоне. 
Wolff und Knippenberg въ Ихтерсгаузене и Lameritz & Со въ Ахене) рабо-

таетъ съ 5000 рабочими 
при 60 паровыхъ силахъ. 
Первая изъ нихъ произво
дить въ годъ 350 000 00С 
шт. иголокъ, и остальные 
около 150 ООО ООО. Этотъ
фабричныйрайонъсовмест-
но съ Англ1ей произво
дить 9/io всем1рнаго про
изводства. Ахенъ рабо
таете главн'Ьйше для Фран
ции Норвегш и Германш; 
Изерлонъ— Германш, Рос
сш и Америки.

Англ1я не можетъ из
готовлять булавки по т4мъ 
ц'Ьнамъ, по которымъ он4 
продаются Гермашей.

Въ Англш игольное 
производство сосредоточе
но около небольшого го-

ф

родка Redditch съ 12 ООО 
жителей.

493. Полировочная машина.

Ш п и л ь к и ,  с п и ц ы ,  там-  
б у р н ы я  и г л ы .

Производство ихъ 
имеетъ большое сходство

ныхъ иголокъ.
съ производствомъ швей^ 

Оно начинается съ выправки проволоки я разрезки ея на 
куски, для чего служатъ тЬ же машины. Закалка, отпускъ и вторичная

правка при шпилькахъ не де
лается, ибо для нихъ куски про
волоки и такъ достаточно пря
мы. Но передъ дальнейшей об
работкой подвергаютъ проволо
ку особой операцш —  отсюда 
пр1ятный для глаза сишй цвйть 
шпилекъ и ихъ большая устой
чивость противъ ржавчины. Кус
ки проволоки складываются въ 
кольцеобразные пакеты кругомъ 
трубки, сдерживаемые двумя коль
цами рис. 495. TaKie пакеты кла
дутся въ печь стоя и притомъ такъ, 
чтобы горяч1е газы могли прохо
дить по ихъ внутренней полости. 
Съ этой ц-^лью ихъ устанавли
ваюсь на решетку или на колос
ники, допускакнце всестороннш 

подходъ газа. Кислорода воздуха достаточно для образовашя легкаго слоя оки
сей -сначала желтаго, а потомъ последовательно но мере утолщешя его, оранже-

494. Сверлен1е иглъ.



ваго, краснаго, фюлетоваго и синяго цкЬтовъ. Какъ только появится синяя 
окраска, пакеты вытаскиваютъ и обмываютъ въ мac.it, отчего цв'Ьтъ еще 
тем н еть . Куски проволоки должны быть тщательно отчищены отъ жира, 
для чего ихъ кладутъ во вращаюшдеся барабаны съ древесными опилками;

■ __________

495. ОТПУСКЪ ГОЛОВ
ныхъ шпилекъ.

496. Заостриваше головныхъ
шпилекъ.

497. Положен1е острШ на точиль
номъ камн'Ь.

далее производится заостреше концовъ. Производится оно подобно выше
описанному (рис. 464); машина состонтъ также изъ подаюхцаго валка а 
(рис. 464 и 496) и точила Ъ, обработывающаго остр1я. Но заостреше оста
навливается на первой стадш, требуется заточить конецъ куска лишь до
вольно грубо, не слишкомъ остро, какъ это видно на рис. 497 слева; на рис.
498 данъ вн£шнш видъ та
кой машины. Часто съ за- 
острешемъ концовъ соеди
няютъ въ одну операщю и 
отшлифовку; съ этой це
лью служитъ второе точи
ло (рис. 496 с), которое 
впрочемъ установлено ни
сколько дальше, такъ что 
иглы, слегка задевъ за не
го, нроходятъ дальше. Какъ
прикасается шпилька обо
ими концами къ точилу и 
шлифовальному камню, по
казано на рис. 497.

Въ виду того, что у 
каждой шпильки два кон
ца, ее после перваго про
хода нужно повернуть и 
затемъ пропустить второй 
разъ. Часто шпильки гоф- 
рируютъ, чтобы оне креп
че сидели въ волосахъ.
Это производятъ или, уже 
когда проволока загнута въ 
шпильку, помощью пресса 
(рис. 499) или пропускомъ
черезъ валки (рис. 500), 498. Машина для заострен!я головныхъ шпилекъ.
причемъ проволока идетъ
параллельно осямъ валковъ. Для облегчения массоваго производства приду- 
маны съ этой цЬлыо особые станки. ДалЬе ^слЪдуетъ загибка шпилекъ — 
последняя операцш передъ упаковкой ихъ. Куски проволоки кладутъ одинъ 
около другого на жолобокъ а (рис. 501) и прогибаютъ штампомъ Ъ (рис. 
502). ПримЬняютъ также и загибочныя машины въ род4 т1>хъ, которьтя въ



ходу у жестяниковъ. Проволоку располагаютъ (рис. 503 и 504) между двумя 
полосами т  и п  и загибаютъ щекой р .

Выше при описаши заострешя концовъ кусковъ проволоки сказано все, 
что составляете сущность изготовлешя вязальныхъ спицъ; далее следуетъ 
ихъ выправка и закалка, что делается совершенно такимъ же образомъ, 
какъ эти операцш совершаются при изготовленш швейныхъ иголокъ. При 
заостриваши концовъ часто применяются два точила, изъ которыхъ одно 
производить грубое заостреше, а другой —  окончательную наточку и шли
фовку (см. рис. 497).

Тамбурныя иглы или крючки готовятся по большей части въ - ручную, 
ибо нужно заточить напилкомъ крючокъ ихъ. Это производится передъ за
калкой, после предварительной заготовки проволоки, совершенно такъ же, какъ 
и для вязальной спицы. Если профиль иглы фигурный, то ее штампуютъ 
или прокатываютъ.

499. ыгибаше головныхъ шпилекъ 
прессовашемъ.

590. Выгибан!е головныхъ шпилекъ
прокаткой.

501 и 502. Сгибаше шпилекъ. 503 и 504. Выгибан1е ударомъ.

И з г о т о в л е н ь е  б у л а в о к ъ .

Трудно себ£ даже и представить, кагая ноиом'Ьрныя количества булавокъ
находятъ ce6i npiiMincnie ежегодно. Каждый годъ открываются все но выя
и новыя булавочныя фабрики, а старыя расширяютъ свою производитель
ность.

Подобно игл£ и булавка въ новое время зародилась въ Нюрнберг^. 
Сущность способа изготовлешя булавокъ не изменилась съ 1680 или 1690 г.' 
Матер1аломъ для булавокъ служить почти всегда латунная проволока; же

лезны я булавки, отпущенныя до-синя и погру- 
женныя для болЬе темной окраски въ масло, 
находятъ ее of, сравнительно мало распростране- 
шя въ вид^ траурныхъ булавокъ. Латунная про- 

505. заострен!е вязальной спицы, волока предварительно уплотняется —  съ про-
волочныхъ заводовъ покупаютъ толстую прово

локу и сами протягиваютъ ее черезъ нисколько глазковъ волочильной доски. 
Дал^е идетъ правка проволоки по известному намъ уже методу (рис. 456).
Работа производится въ-ручную; рабочш захватываете конедъ проволоки
щипцами и отходить шаговъ на 20, зат'Ьмъ протягиваетъ сд'Ьдующщ ку-



сокъ и т. д. Прямые куски проволоки собираются вязками штукъ по 100 
въ каждой и режутся на куски, равнце двойной длине булавокъ, обыкно
венно на ручныхъ ножнпцахъ. Рабочш можетъ сделать 6 разрезовъ въ 
минуту и поставить въ часъ 30 000—50 ООО кусковъ. Наточка ихъ и раз
резка пополамъ производится, какъ вышеописано, только шлифовка ведется 
не на точиле, а на быстро вращающемся стальномъ диске 12— 15 сант. 
д1аметромъ, съ насечками по окружности. Для тонкихъ булавокъ приме
няюсь последовательный наточку и шлифоваше на двухъ отдельныхъ съ 
более тонкой насечкой диекахъ. Одновременно натачиваютъ дюжины две 
булавокъ, перебирая ихъ между пальцами, какъ это делается и съ игол
ками. Несмотря ни на ка-
Kie эксгаусторы и вентиля-
пди, тончайшая латунная
пыль все же прояикаетъ 
въ легга.я рабочаго и под- 
тачиваетъ его здоровье, да
же волосы его современемъ
заметно зеленеютъ.

З а в и в к а  с п и р а л е й  
для  б у л а в о ч н ы х ъ  голо-  
вокъ.  Особенность произ
водства булавокъ— это нхъ
головки. Последняя делает
ся изъ двухъ плотно другъ 
къ другу прижатыхъ завит- 
ковъ тонкой проволоки. Зна
чительная ' диаметра колесо 
приводитъ помощью боль
шой передачи маленькое ко
лесико со шпинделемъ въ 
очень быстрое вращеше. 
На шпиндель сматывается
СО ШПУЛЬКИ к у с о к ъ  м я гк о й

506. Просверливан1е иглъ.

одинъ рабо-

проволоки, той же толщины,
какъ и булавочная, — по
лучается кусокъ спирали.
При этомъ проволока на
жимается рабочижъ, помо
щью деревяжки, къ двумъ
дискамъ. Спираль получается очень плотная и очень быстро 
чш въ часъ наготовляеть ее на 36 000 булавокъ. Впрочемъ существуютъ 
особыя многоншулечныя машины съ громадной производительностью.

Спираль, снятая со шпинделя, постунаетъ подъ неболытя гильотинныя 
ножницы, где разрезается штукъ по 10 заразъ на отдельные куски по 
2 завитка въ каждомъ—весь секреть въ томъ, чтобы не обрезать ни больше, 
ни меньше. На одномъ станке обрезается 20— 40 ООО кусковъ въ часъ. 
Чтобы облегчить последующее закреплеше головокъ, ихъ обыкновенно умяг-
чаютъ отжигомъ въ железной ложке.

З а к р е п л е н 1 е  г о л о в о к ъ .  Закреплеше головокъ производится обык
новенно подъ небольшимъ молотомъ съ ножнымъ приводомъ. На столе пе
редъ рабочимъ укрепляется небольшая матрица —  около 9 мм. въ стороне 
квадрата съ углублешемъ для помЬщешя головки и съ желобкомъ для 
стержня булавки —  такой же формы штампъ прикрепляется къ бойку мо
лота, соединенному съ вертикальной штангой, на которой насаженъ, свинцо-*



вый шаръ, весомъ 4— 6 килогр. Помощью шнурка, ногой рабочШ приводить 
боекъ въ движете, то поднимая его, то отпуская свободно падать. Удары 
быстро следу ютъ одинъ за другимъ, ибо высота подъема бойка крайне неве
лика —  всего нисколько дюймовъ. На такихъ молотахъ работаютъ обыкно
венно мальчики и девочки. Передъ рабочимъ лежитъ кучка стержней я 
кусочковъ спирали —  онъ надйваетъ послйдшя на первые, подкладываетъ 
подъ штампъ и даетъ 5— 6 ударовъ, слегка поворачивая каждый разъ бу
лавку не выпуская ея конца изъ рукъ. Заусеницы, оставшаяся отъ раз
резки двойного кружка для булавки пополамъ, и посадка металла головки
при ударахъ вызываютъ закреплеше головки на конце стерженька. Хоро-
тт  рабочш насаживаетъ въ смену 10— 15 000 головокъ.

Готовыя булавки травятъ въ растворе виннокаменной кислоты или въ 
сильно разведенной серной кислоте; для этого ими вместе съ растворомъ на-

полняютъ вращаюпцеся 
боченкп. Отправленный 
и тщательно промытыя 
въ чистой воде булавки 
оставляютъ или природ- 
наго желтаго цвета или, 
что чаще, подвергаютъ 
ихъ отбелке. Совершен
но чистыя травленныя 
булавки кладутъ въ мед
ный луженый сосудъ, на- 
ливаютъ туда воды съ 
растворомъ виннаго кам
ня и набрасываютъ въ 
сосудъ мелко натолчен
ное олово, оловянныя 
стружки или листки ста- 
ншля и варятъ все часа
1 1/ 2 —2, пока булавки не 
покроются слоемъ олова, 
известной толщины. Рас- 
творъ виннокаменной 
кислоты вбираетъ въ се-

507. Универсальный станокъ для булавокъ. б я  ЧаСТЬ ОЛОВа И ОТЛа-
гаетъ его на латунь бу

лавки, совершенно аналогично тому, какъ растворъ меднаго купороса отла-
хаетъ слой меди на железе. Белыя булавки промываются начисто^ а затемъ
при постепенномъ встряхиванш просушиваются съ древесными опилками,
просеиваются и полируются во вращающемся барабане съ отрубями.

Въ нижне-рейнскихъ фабрикахъ съ некоторыхъ поръ введена отливка
булавочныхъ головокъ изъ олова. Около сотни стерженьковъ захватывается
щипцами, образующими въ то же время форму, туда и наливается олово, 
оаусеницы отделяются потомъ полировкой.

У п а к о в к а .  Въ продажу булавки поступаютъ или кучей, подобно гвоз- 
дямъ и продаются по весу, или въ билетикахъ, заткнутыми въ бумагу, — 
пакетныя булавки. Работа втыкат я  производится детями, помощью неко
торыхъ простыхъ приспособлен^. Бумага складывается особыми рабочими 
въ. пакетики перегибашемъ ея по какому-либо острому ребру .или на заги- 
оочныхъ ̂ станкахъ въ роде фальцовочныхъ для жести. Помощью снабженныхъ 
пружинои тисковъ бумага поддерживается неподвижной на рабочемъ столе— 
остается лишь воткнуть въ нее булавки; впрочемъ иногда предварительно



*

протыкаютъ отверст!я для нихъ помощью стального гребня. Края вышеупо- 
мянутыхъ тисковъ снабжены желобинками; рабочему легко направить по 
нимъ булавки такъ, что они пройдутъ сквозь нодготовленныя дыры. Для 
удобства работы надо расположить булавки предварительно головку къ го
ловка и ocrpie къ острш. Съ этой цйлью захватываютъ кучу булавокъ 
особымъ гребенчатымъ инструментомъ — на стерженькахъ его повисаютъ 
булавки головками кверху, —  остальныя проскакиваютъ.

М а ш и н ы .  Въ Англш и Германш выработали машины, автоматически 
переработываюшдя проволоку, сматываемую съ бунтовъвъ готовый булавки, т.-е. 
производятъ быстро одну за другимъ обрЪзку, заостреше и образоваше го
ловки. Головка здЬсь не насаживается, а осаживается изъ самаго матер1ала 
стерженька. Ташя головки не вполнЪ круглыя и напоминаютъ собой головки
гвоздей.

Большое распространено имйетъ машина Kaiser’a. Она получаетъ про
волоку и выбрасываетъ готовыя булавки. Состоитъ она изъ изв'Ьстныхъ 
намъ приспособленш для выправлешя проволоки и нарезки ея на куски. 
Головка булавки штампуется въ три пр!ема; естественно, что форма ея . ни
сколько отлична отъ головки ручной булавки, а именно бол'Ье плоска. Бу
лавки съ наштампованными головками (рис. 508) идутъ по наклонному жо- 
лобу къ шлифовальному приспособленш: оно (рис. 509) состоитъ въ сущности 
изъ продолжешя того же жолоба и валка, составленнаго изъ цЬлаго ряда тон- 
кихъ стальныхъ дисковъ, окруж
ности которыхъ засучены напиль- 
никомъ —  все представляетъ со
бой какъ бы вращающшся круг
лый напильникъ. Къ этому на
пильнику булавки прижимаются 
своими концами, помощью боко
вой нажимной полосы и получаютъ такимъ образомъ сложное круговраща
тельно-поступательное движете, при которомъ остр1я ихъ прекрасно зата-

503 и 509. Шлифован1е булавокъ.

здЬсь головки не
чиваются и полируются.

Въ Англш перешли къ другого рода машинамъ —  
штампуютъ, а набиваютъ изъ кусочковъ спиралей. ДЬло въ томъ, что вей 
работы, кром$ насадки головокъ, производятся крайне быстро и въ-ручную. 
Поэтому въ Англш прим'Ьняютъ лишь машину, насаживающую на готовые 
стерженьки головки изъ готовыхъ кусочковъ спирали. Подъ молотомъ одинъ 
опытный рабочш дЬлаетъ въ часъ до 1000— 1500 головокъ, а машина съ 
поденщикомъ дЬлаетъ въ то же время 7000—9000 головокъ. Для упа
ковки булавокъ въ пакеты существуетъ также цЬлый рядъ машинъ.

Гвозди.
Первобытные гвозди, подобно первобытнымъ булавкамъ, представляли со

бой кости рыбъ, шипы растешй и т. д.
Съ началомъ постройки челов'Ькомъ жилищъ совпало и начало прин^- 

леш я собственно гвоздей; железные, медные и бронзовые гвозди мы яахо- 
димъ уже у древнМшихъ культурныхъ народовъ — у египтянъ, грековъ и 
римлянъ. Древности Галлыптадта, раскопки въ курганахъ и свайныя по
стройки доказываютъ намъ, что уже бол&е, чймъ за 2500 л&тъ до нашего 
времени челов^къ уже ум'Ьлъ отливать и ковать гвозди. Да и подкова была 
известна еще въ доисторическ1я времена, какъ показали находки въ Юр£.

Въ старину кузнечное д£ло процветало. Первый кузнечный цехъ гвоз- 
дильщиковъ образовался въ 1460 г. въ Аугсбург^. Уже издавна применены для 
гвоздильнаго производства машины. Сперва (Клиффордъ 1790 г.) прокаты*



вади полосу железа между двумя валками, съ соответственными заточкащ  
на ихъ поверхностяхъ/такъ что образовалась головка гвоздя. Въ 1809 щ 
въ Бнрмингаме открылась первая спещально-гвоздильная фабрика. Въ 1841 i*

, применили штамповку гвоздей.
1800 г. уже пробовали s 
гвозди нарезкой изъ спещально про- 
катаннаго железа, въ 1830 г. начали 
резать гвозди изъ обыкновенных?, ля- 
стовъ. Съ 1790 по 1852 г. въ Англщ 
было взято свыше 50 патентовъ на маг 
шины для изготовлешя гвоздей.

Сильный толчокъ къ развитш по-
лучило гвоздильное дЬло со времени 
изобрйтешя изготовлешя гвоздей изъ 
проволоки. Первую машину для этого 
патентовалъ Уайтъ въ 1811 г., но она 
не получила распространешя. Лишь 
въ 1832 г. Филиппу въ Париже уда- 
лось достичь прекрасныхъ нрактич.ег 
скихъ результатовъ, Въ 1846 г. Вер- 
деръ въ Нюрнберг^ ввелъ значитель
ный усовершенствовашя въ этомъ де
ле. Въ настоящее время въ Россш 
имеется довольно большое число заво- 
довъ, изготовляющихъ гвозди изъ про
волоки — обыкновенно эта фабрикащя 
устанавливается совместно съ произ^ 
водствомъ проволоки.

Изготовлеше гвоздя ковкой очень просто: кузнецъ кладетъ раскаленный 
кусокъ железа на край наковальни (рис. 511) и несколькими ударами молота 
оковываетъ его на толщину шляпки будущаго гвоздя. Затемъ онъ возможно

быстрее вытягиваетъ o cT p ie  гвоздя 
(рис. 511Ь) выправляетъ его (рис. 
511с) и отрезаетъ гвоздь отъ 
остального куска (но не совсемъ) 
помощью резака (рис. 511 d). 
Окончательная отрезка произ
водится на подкладке (рис. 513). 
Къ этому времени o c r p ie  гвоздя 
успеваетъ уже остыть и лишь 
более толстый конецъ его сохра
няете достаточно жару, чтобы 
можно было образовать шляпку, 
отковываемую несколькими силь
ными ударами молота. Следы 
этихъ ударовъ видны всегда на 
шляпке готоваго гвоздя. При 
болыпихъ гвоздяхъ для большей

шля-

510. Гвоздильня въ 16 столЪтШ
по J o s t  Amman.

а.

с
512. Обварка.

511. 0тягнван1е ocTpifl. 513. Подкладки. правильности ооразованш
покъ пользуются особыми обвар

ками (рис. 512), ручными (а) или на рукоятке, подобно молотку (Ь).
Чтобы облегчить вынимаше готоваго гвоздя изъ подкладки, последняя 

лежитъ на пружине, автоматически выталкивающей гвоздь, когда онъ охла
дится, и пряпка будетъ уже образована, При этомъ еще слегка постуки-



ваютъ по подкладке. Въ крайнемъ случай гвоздь приходится вынимать по
мощью клещей.

Железо, идущее на гвозди, должно быть очень хорошаго сорта, чтобы не 
дать трещинъ во время вытягивашя остр1я и выделки шляпки.

При работЬ надо обратить особое внимаше на самый кузнечный горнъ. 
Жаръ его не долженъ быть черезчуръ сильнымъ, ибо иначе железо будетъ 
даромъ перегорать; въ то же время онъ долженъ быть настолько высо&ъ, 
чтобы железо было размягчено до же
лаемой степени. Горнъ горитъ въ куз
нице все время работы — очевидно 
нужно выбирать его возможно эконо
мичной системы и все время следить 
за его ходомъ. На рис. 514 изобра
женъ горнъ, часто применяемый въ не- 
болынихъ кузницахъ, на три рабочихъ.
Для каждаго рабочаго имеется отдель
ное место. Рычагъ, огибаюпцй трубу 
горна, идетъ къ меху—последнш можно 
такимъ образомъ приводить въ дей- 
ств1е съ любого места. Бываютъ горны 
и на четыре кузнеца. Объ горнахъ усо- 
вершенствованныхъ сказано подробно 514. Горнъ для нагрЪва.
въ первомъ отделе настоящаго тома.

KopoTKie толстые гвозди куютъ часто попарно. Матер1аломъ для этого 
служатъ две, даже три (рис. 515) полосы длиной около фута; одинъ конецъ 
ихъ сваренъ, а друие концы обработываются на гвозди съ одного нагрева; 
концы эти лежатъ на наковальне такъ близко одинъ отъ другого, что ударъ 
молотка во время оттяжки острья по одному попадаетъ и по другому. Обра- 
зоваше головокъ производится для каждаго гвоздя отдельно и дритомъ такъ 
быстро, что первый гвоздь еще не успеваетъ остыть, когда уже готовъ и 
другой.

Особенный трудности представляетъ образоваше болыпихъ головокъ са- 
пожныхъ гвоздей. Надъ подкладкой приходится оставлять довольно длинные 
концы полосы и ударять сильно и очень точно — 
если ударъ будетъ мало-мальски косой, то конецъ свер
нется, и шляпка будетъ эксцентричная. На рис. 516 
изображены слева полоса съ оттянутымъ уже остр1емъ, 
а справа — уже готовый сапожный гвоздь.

Легче конечно работать машиннымъ способомъ;

а

Видъ сверху.

Ъ
Видъ сбоку.разъ машина хорошо установлена, то будетъ уже бить 

вполне правильно, но и тутъ работа насаживашя тол
стыхъ шлядокъ на тонкихъ остр1яхъ не очень-то легка. sis. двойная ковка. 
Работу ведутъ разными способами. Способъ, подобный
ручной ковке, состоитъ въ загибке (рис. 517) четырехгранной полосы, а за
темъ въ отковке на ней головки. По другому способу круглое железо под
вергается одновременному съ 4-хъ сторонъ действш штамповъ (рис. 518) 
при этомъ матер1алъ на ocTpie и шляпку правильно распределяется по оси 
гвоздя; далее обе части въ следующш ударъ (см. вершину изображенной по
лосы) получаютъ готовый видъ. По третьему способу круглая проволока 
обработывается лишь въ два штампа, более плоская часть идетъ на ocTpie. 
Такой способъ годится лишь для нетолстыхъ шляпокъ.

Для отковки головокъ болтовъ, круглыхъ или шестигранныхъ, приходится 
оставлять большой запасъ матер1ала, и металлъ нельзя осадить сразу до же
лаемой величины (рис. 519). Самое большее, чего можно достичь на холоду.



I
516. Сапожный 

гвоздь.

это того, что изображено на рис 520а, т.-е. образовать сперва обратно кони
ческую головку. Для дальнейш ая формообразовашя надо надавить еще разъ.

Ходъ подобной работы представленъ на 
рис. 521— 523. На образовате головки оста
вляется примерно кусокъ, равный удвоен
ному д1аметру прута. Сперва выдавливается 
круглое утолщ ете (рис. 522), пережимаемое 
потомъ (рис. 523) до настоящей формы. Не
обходимость обжимать последовательно дву
мя штемпелями ведетъ къ устройству такъ 
называемыхъ револьверныхъ штамповъ, съ 
автоматически переменными штемпелями. 
Въ новейшихъ машинахъ фирмы Malmedie 
въ Дюссельдорфе болтъ зажимается въ на-: 
правляемомъ вертикально суппорте, кото
рый въ своемъ верхнемъ положенш подхо
дить къ верхнему, а въ своемъ нижнемъ— 
къ нижнему штемпелю.

о

517. Машинный 
гвоздь.

519

518 И 519. Изгото
влеше гвоздей изъ 
круглой проволоки. Выдавливаше уголщешя (рис. 522) на

ходить себе обширное поле применешя при 
изготовленш всякаго рода соединены для ручекъ и т. д. (рис. 524 а и Ь) 
при различныхъ мелкихъ инструментахъ. Недавно нашли очень изящное

применеше такой ра
боты. На рисунке 525 d

520.
Обжимка головки. 521

521—523.

'  TvOQ
522 ° ш 6

Образовате головки.

\

изооражена готовая 
головка меднаго кор - 
сетнаго прута, изгото
вленная на спещаль- 
ной машине вышеупо
мянутой фирмы Ма1- 
medie. Машина эта 
имеетъ много сход
ства съ машиной, изо

браженный на рис. 554. Въ последней только щели а горизонтальны и подвижны 
подобно тому, какъ и штемпеля. На рис. 525а прутъ проходить черезъ подвиж
ную щеку, на немъ сперва выдавливается одно утолщ ете (рис. 525 Ь), а за

темъ и сама конечная головка (рис. 525 с). 
Для машинная изготовлешя гвоздей

изъ горячаго железа уже давно применяли
прокатные валки, подвергавппеся самымъ 
разнообразнымъ усовершенствовашямъ. По
добные валки изображены на рис. 526 въ 
виде спереди, а на рис. 527 въ разрезе по 
лиши 1— 2. Они состоять изъ двухъ сце
пляющихся помощью зубчатыхъ колесъ вал
ковъ сс, снабженныхъ ручьями до форме 
предполагаемыхъ гвоздей. Двойная зубча
тая передача имеетъ целью обезпечить пол
ную правильность и равномерность враще- 
шя валковъ.

На рис. 527 виденъ проходялцй между 
валками и уже отчасти сформовавшшся прутъ X; на рис. 528 изображенъ 
онъ же по выходе изъ валковъ а съ широкой стороны и въ продольномъ 
разрезе. Чтобы нарезать изъ такой заготовки гвозди, нужно пропустить ее

а

а  -Ь
524.

Образован1е 
шарового 

выступа на 
стержнЪ.

d

525. Изготовлек1е го
ловки латуннаго кор- 

сетнаго стержня.



подъ реж ущ е валки (рис. 526), которые разр'Ькутъ ее на нужной длины и 
ширины куски. Затемъ куски эти накаленными переносятся въ особую сие- 
д1альную машину, гдЬ они обделываются надавливашемъ особыхъ лцекъ — 
штамповъ и наконецъ очищаются отъ заусенидъ.

Остается еще изготовить самое ocTpie. Для этого служатъ также прокат
ные валки, состояшде изъ одного круглаго, а другого некруглаго валка 
(рис. 529). Выступъ последняго и отжимаетъ самое ocTpie.

V .

а

Ъ

S

526 и 527. Прокатной стань на гвозди спереди и сбоку.
и  ;

При изготовленш маленькйхъ крюковъ и костылей, напримеръ для руд- 
ничныхъ железныхъ дорогъ, ocTpie прессуется на холоду одновременно съ на
резкой кусковъ. На рис. 530 и 531 изображенъ схематически ходъ работы. 
Давяпця щёки образуютъ острю верхняго костыля, отрезаютъ его отъ ниж
няго и своимъ опускашемъ внизъ выжимаютъ его головку. Какъ ясно видно 
на рис. 530а, щеки расположены слегка эксцентрично относительно оси же
лезного прута и  поэтому вначале слегка отгибаютъ его верхшй конецъ (рис. 
530 Ъ). На рис. 531 изобра
жена окончательная отделка 
голощи головнымъ штампомъ.
На рис. 532а, Ъ и с даны раз
личныя формы жтамнован- 
ныхъ головокъ.

Прокаткой можно вести 
и массовую непрерывную фа- 
брикацш гвоздей. На рис.
533 изображенъ четырехвал
ковый станъ, служащш для
этой цели; валки по окружности одеты стальными кольцами подобно тому, какъ 
при прокатке цепей (рис. 770); кольца эти играютъ роль калибровки валковъ. 
Движете нижняго валка достигается помощью зубчатки а и вала Ъ, сце- 
пляющагося помощью зубчатыхъ колесъ сс съ верхнимъ валкомъ, а кониче
скими колесами del съ боковыми валками. Особеннаго вниманья заслуживаешь 
гвоздь, сравнительно мало знакомый, какъ следуетъ, публике—гвоздь подков
ный. Эта маленькая вещица сдел&ла возможной полную утилизацию челове- 
комъ лошади. Действительно хотя въ некультурныхъ странахъ по мягкой 
Почве и можно ездить на некованныхъ лошадяхъ, дороги цивилизованных^ 
странъ слишкомъ тверды для лошадиныхъ копытъ. 
уже въ глубокой древности. ' : -

528. Прокатанный гвоздь. 529. Заостриваше ко* 
стыля прокаткой.



Въ исторш Александра Великаго, написанной Дюдоромъ, есть сказаше, 
что арм1я тогда стала терпеть различныя невзгоды, когда подковы конницы 
стерлись. Ксенофонтъ, большой другъ всадниковъ, обращаетъ въ своемъ они- 
санш лошадей особенное внимаше на подковы. Старинная испанская пого
ворка гласитъ: ивъ-за гвоздя теряется подкова, изъ-за подковы лошадь — и 
всадникъ гибнетъ. По Тьеру (Histoire de l ’Empire), конница, артиллер1я и 
обозъ Наполеона во время его отступлетя изъ Москвы погибли главнъйше

Ь изъ-за забывчивости заготовить доста-
1

1 точно
При

530

530 и 531. Машинное изготовлеше костыля.

а точно матершла для ремонта подковъ.
При малМшемъ подъеме на твердой 
мерзлой почве лошади останавливались 
даже съ пушками самаго малаго ка
либра. То же самое случилось съ дат
чанами при ихъ отступлеши изъ Ш лез
вига въ ночь на 5 февраля 1864 г.: 
вследств1е нехорошей ковки лошадей 
всадники и артиллер1я въ состоянш
были пройти лишь одну милю въ те
ч е т е  9 часовъ хода по мерзлой и 
снежной почве; пушки приходилось пе
редвигать въ-ручную.

Впрочемъ на Востоке подковка ло- 
адей распространена мало. Египтяне не ковали лошадей, и известную ле

генду объ 1исусе и сломанной подкове надо признать вдвойне басней. 
Персы, абиссинцы, татары не ковали лошадей, не куютъ ихъ и теперь. 
Китайцы отчасти куютъ лошадей, но, по Марко Поло, не знакомы бдаи съ 
этой работой еще въ 13 столетш. Японцы ввели у себя ковку лишь въ но
вейшее время. Они предохраняли лошадиныя копыта сандал1ями изъ со
ломы или матерш. Татары делали кожаные наконечники. Киргизы, извест
ные въ старину своимъ богатствомъ лошадьми, предохраняли лошадиныя

копыта особыми издел1ями изъ рога, на роговыхъ гвоз-
дяхъ. После римлянъ, древше германцы сыздавна полу
чили знакомство съ подковами. Ж елезная подкова най
дена при раскопкахъ въ гробнице около Ульма, отно
сящейся къ концу IV— YI столетш. Военныя инструкцш 
византшскаго императора Льва YI (886—912 г.) заклю- 
чаютъ упоминашя о серповидныхъ железныхъ подковахъ 
и гвоздяхъ, что доказываешь, что тогда уже оне были въ 
болыпомъ ходу.

Самыя старыя железныя подковы найдены въ Заль- 
бурге, около Гамбурга, где стояла раньше римская кре

пость, разрушенная германцами въ 280 г. после P. X. Улица, где оне най
дены, принадлежите если не къ концу перваго, то во всякомъ случае къ
концу второго столет1я нашей эры.

Подковный гвоздь представляете собой какъ бы переходъ отъ гвоздя
къ заклепке. У него есть головка и ocrpie, какъ у каждаго гвоздя,
но закреплеше его основано не на трети , какъ закреплеше всякаго 
гвоздя: его загибаютъ, чтобы онъ держался. Поэтому на подковные гвозди 
можетъ идти только очень вязшй матер1алъ. Плохое железо не выдер- 
жить и самаго холоднаго изгиба; тутъ же загнутый конецъ долженъ слу
жить скрепой какъ разъ въ месте загиба, притомъ при наличности толч-
ковъ. Для всего этого нуженъ лучппй металлъ, который только можно 
достать, и поэтому подковные гвозди любятъ готовить изъ древесно- 
угольнаго железа — за границей изъ шведскаго. На рис. 534

532. КОСТЫЛИ.



ставлено, какъ приходится выгибаться железу современного подковнаго 
гвоздя.

Въ прежнее время подковный гвоздь готовился въ - ручную, составлялъ 
густарное производство. Ныне въ-ручную дйлаютъ главнымъ образомъ за
готовку для машинъ. На рис. 535 показана форма, по которой отковы
вается заготовка на крупные или мелше гвозди,— отъ руки или так
ж е особой машиной. Затемъ заго-

атовка поступаетъ въ очистительные 
барабаны, начисто отковывается — 
эта операщя и последующая де
лаются ныне ц очти исключительно 
машинами —  и выправляется; при 
машинной работе костыль выходитъ 
особенно гладкимъ; при хорошемъ 
матер!але и наклепка въ холод- 
номъ состоянщ не очень вредно, 
отзывается на вязкости металла. 
Далее гвоздь всегда заостряется 
съ одной стороны, дабы при заго- 
няши въ копыто гвоздь шелъ въ 
одну сторону и загибался бы — 
этимъ избегается опасность пора- 
ненш живого мяса лошади вер
тикально въ копыто загнаннымъ 583. Прокатка гвоздей.
гвоздемъ.

Особый толчокъ къ развитш построения спещальныхъ гвоздильныхъ 
машинъ далъ  массовый уходъ въ 80-хъ годахъ рабочяхъ съ дентрагвоздиль- 
иой фабрикацщ Германш-—изъ Эберсвальда въ Бранденбурге. Въ Америке 
въ болыпомъ употребленш гвозди, резные изъ железныхъ листовъ; для не- 
которыхъ целей, какъ напримеръ для спещальныхъ гвоздей сапожнаго 
дела, жкть нужды въ 
гвоздяхъ съ головками: 
фабрикащя ихъ сводит
ся тогда на простую рез- 

ведется на очень
машинахъ и 

баснословно

ку,
простыхъ
очевидно
дешева.

Изготовлеше та-
кихъ гвоздей на холоду 
резкой было очень силь
но распространено ранее
изобретешя изготовле- 
шя гвоздей проволоч-
НЫХЪ— П О СЛедш елучш е. 534. Современные подковные гвозди.

Самая резка произ
водится различно, какъ это видно изъ рис. 537. Резка во избежаше напрасныхъ 
обрезковъ матер1ала ведется такъ, что между двухъ тупыхъ концовъ всегда 
вырезывается остр!е. Гвозди А  идутъ сапожникамъ, гвозди В — столярамъ 
и стеколыцикамъ, гвозди С суть гвозди подошвенные, a D  гвозди для полокъ.

Для резанья пользуются гильотинными ножницами, приводимыми въ 
действ!е винтомъ, отъ эксцентрика иди помощью коленчатаго рычага.

Обыкновенно тай я  машины снабжаются еще приспособлен1ями для не
медленной загибки головки. Особый способъ рёзки гвоздей, заслуживающий



большого внимашя, применяется W ickersham Nail Company въ Бостон*: 
гвозди получаются однимъ разрйзомъ, почти безъ обрезковъ, съ головками 
и остр!ями. На рис. 536 показана схематически такая работа. Машина 
снабжена рядомъ (около десяти) резцовъ, по форме боковъ гвоздей, раздЬ- 
ляющихъ гвозди по всей ихъ толщине. Сделавъ разрезъ, ножи передви
гаются на длину гвоздя, снова режутъ и т. д. Промежуточное место между 
резными и прокатными гвоздями занимаютъ гвозди прессованные.

Изготовлеше ихъ идетъ во многомъ сходно 
съ отковкой, но въ горячемъ состоянш подобно 
тому, какъ при прокатке. Фуллеръ изобрелъ

ияъ, служащихъ для этой работы, 
Призматичесше куски, нарезанные на холоду 
изъ железныхъ полосъ. напеваю тся и попатталптъ

/

535
536

585 и 536. Подковные гвозди.
535. Заготовка. 536. Готовый гвоздь.

на станокъ, вытягивающш ихъ острхя, оставивъ 
нетронутыми головки. Трехъ постепенно уси
ливающихся ударовъ молотка достаточно для об- 
разовашя остр!я. Затемъ еще раскаленный гвоздь 
попадаетъ въ другое приспособлеше, занимаю

щее его o c T p ie ; особымъ штамдомъ отделывает^ 
ся головка. Очевидно такой прессованный гвоздь 
гораздо добротнее резного.

Производительность такихъ гвоздильныхъ 
машинъ очень велика; такъ напримеръ, одна машина , въ часъ изготовляетъ 
до 160 полудюймовыхъ гвоздей; крулносортныхъ гвоздей одна машина даетъ 
до 40 дентнеровъ въ смену.

Громадное большинство гвоздей изготовляется теперь изъ проволоки, 
помощью спещальныхъ машинъ.

Основа производства — это прокатка проволоки, которую выгодно вести 
какъ можно дальше. Чемъ тоньше проволока, темъ более она остываетъ и 
темъ скорее надо вести работу. Проволоку пропускаюсь черезъ целый 
рядъ валковъ— не успеетъ она выйти изъ одного, какъ конецъ ея уже под- 
водятъ въ другой и т. д. Въ большинстве фабрикъ валки установлены ря-

537. Различные разны е гвозди.

Л И Ш И Я Щщр
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533. Американ erne р Ьзные гвозди.

домъ, такъ что проволоку приходится загибать петлями, и она движется 
змееобразно. Такимъ образомъ проволока находится одновременно подъ дей- 
ств!емъ, положимъ, пяти валковъ и не успеваетъ остыть. Но при тонкихъ 
сортахъ проволоки и такой обработки недостаточно. Приходится бунты 
проволоки разогревать въ печи и снова прокатывать на более тошйе сорта; 
проволока непосредственно изъ печи сматывается подъ валки.

На рис. 539 изображено схематически расположеше приспособлений для 
такой прокатки: а—ремень, передающш работу отъ машины двигателя (иногда 
вместо него ставятъ пеньковые канаты); самый станъ состоитъ изъ пяти 
клетей Ъ, с, d , е, f — въ которыя изъ печи д поступаетъ толстая проволока; 
h топка печи, г барабанъ бунта проволоки, Тс боровъ для выхода горячихъ 
газовъ. Проволока, сматывающаяся съ большой скоростью, направляется по
мощью крючковъ И въ-ручную» Это очень трудная и опасная работа— если



ногу или шею рабочаго захлеснетъ петлей, то ее сразу перерезаете; новМ- 
ie станки снабжены особыми направляющими, не представляющими такой 

опасности. После выхода изъ-подъ последнихъ валковъ проволока наматы
вается на барабанъ т. Прокаткой на такихъ станахъ получаютъ проволоку
до 3,5— 5 миллиметровъ толщиной.

Выходящая изъ - подъ вал
ковъ проволока покрыта слоемъ 
окисловъ; чтобы снять последнш, 
проволоку травятъ сильно разве- 
деннымъ растворомъ серной ки
слоты и затемъ подвергаютъ уда- 
рамъ или сотрясешямъ. Кисло
та не растворяетъ окисловъ, но 
подъедаетъ ихъ — уменьшаетъ 
ихъ сцеплеше съ железомъ такъ, 
что сотрясенш на станке (рис.
540) оказывается достаточнымъ, 
чтобы слой окисловъ отпалъ. Для 
уничтоженья следовъ кислоты 
проволока промывается въ извест
ковой воде и поступаетъ въ 
сушило. После этого она готова 
для протяжки (волочешя) — про
волока, покрытая слоемъ оки
словъ, при протяжке постоянно 
рвется.

Протяжка проволоки произ
водится черезъ волочильныя дос
ки, представляются собой сталь- 
ныя плиты съ отверст!ями, такъ 
называемыми глазками. Въ преж
нее время, а иногда и теперь, 
больпия волочильныя доски гото
вились смешанный —  изъ железа и стали. Производство последнихъ чрезвы
чайно интересно: изъ куска железа кузнецъ отковываетъ сперва родъ корыта 
а (рис. 541), которое онъ наполняете кусками сырцовой стали, величиной съ
орехъ; затемъ онъ все это нагреваете до белокалильнаго жара въ горне, 
подобному кузнечному; сталь размягчается 
до тестообразнаго состояшя, и отдельные 
куски ея подъ ударами молотка сваривают
ся какъ между собой, такъ и съ железомъ а ; 
все вместе образуете плиту Ъ (рис.
542). Плита эта насталена только съ одной 
стороны, да и то лишь налево. Очистивъ, 
протравивъ плиту и тщательно отжегши ее, 
дриступаютъ къ  пробивке въ ней дыръ 
(рис. 543), что производится пунсонами въ холодномъ
соны готовятся изъ самой лучшей стали

539. Прокатка проволоки.

540. Встряхивате проволоки.

состояши. Пун- 
пробивка идете въ три npieMa.

Сперва ударяютъ наиболее тупымъ пунсономъ; третш пунсонъ самый острый; 
все пунсоны конечно отлично отшлифованы. Рабочгй ставить слегка сма
занный масломъ пунсонъ на плиту и загоняете его въ нее равномерными 
ударами молотка, передъ каждымъ ударомъ немного поворачивая пунсонъ. 
Молотокъ такой же, какъ при производстве напилковъ (см. ниже). Когда 
первый пунсонъ вошелъ наполовину, его замещаютъ вторымъ, а наконец^



и третьимъ. Вганиваше пунсона продолжается лишь до тЬхъ поръ, пока 
его ocTpie не будетъ чувствоваться съ другой стороны. При пробивке глаз- 
ковъ на очень тонше сорта ocTpie не чувствуется, а моментъ этотъ опре
деляется началомъ просачивашя масла. Волочильныя доски бываютъ 4 ро« 
довъ соответственно тому, который изъ четырехъ сортовъ проволоки имеется 
въ виду готовить. Проволока бываетъ: крупносортная (до 3,4 миллим.—ныне, 
какъ выше сказано, этотъ сортъ часто прокатывается), средняя (до 2,2 мил* 
лим.), мелкосортная (до 0,7 миллим.) и наконецъ кардная — самая тонкая.

541—543. Изготовлен1е волочильной доски.

Окончательная отделка глазка производится на самихъ волочильныхъ заво- 
дахъ заганиватемъ особаго пунсона уже съ насталенной лицевой стороны, 
доски.

Волочильная доска устанавливается па волочильномъ станке въ под
ставку Ъ (рис. 544). Протягиваемая проволока (заготовка) кладется бунтомъ 
на барабанъ а , конецъ ея слегка заостряется (напилкомъ или въ особыхъ 
эксцентрично обточенныхъ валкахъ). продевается въ первый (самаго боль
шого .пдаметра) глазокъ, захватывается волочильными клещами с, прикре
пленными къ цепи d, соединенной съ барабаномъ е, вращешемъ котораго

544. Волочильный станъ.

около вертикальной оси проволока постепенно и протягивается черезъ воло
чильную доску. Чтобы прервать волочете, достаточно расцепить барабанъ 
е отъ вала /*, передающаго ему движете отъ зубчатаго привода. Протя- 
нувъ всю проволоку, ее снимаютъ съ е, надЬваютъ снова на а, пропускаюсь 
черезъ следующШ меныпаго д1аметра глазОкъ и т. д., пока д1аметръ прово
локи не дойдетъ до нужной величины.

Во время волочешя металлъ становится более твердымъ и хрупкимъ; 
так1я деформацш действуютъ на него подобно закаливанш; кроме того въ 
немъ появляются внутренняя натяж етя. После двухъ-трехъ протяжекъ про
волоку становится необходимымъ отжечь, иначе она лопнетъ. Во избеж ате 
окислен1я металла отжигъ ведется по возмояшости безъ доступа воздуха въ 
бочкахъ, высотой около 1 V2 м., д1аметромъ около 0,6 м., изъ чугуна, желез-



ныхъ листовъ или литой стали. Проволоку складываютъ въ эти бочки, 
одинъ бунтъ на другой (рис. 545), закрываютъ тщательно приделанной 
крышкой и постепенно нагреваютъ до краснаго калешя. Атмосферу въ 
печи держать по возможности возстановительной, чтобы- проволока окисля
лась воз молено меньше. Все же образуются окислы, и поэтому приходится 
проволоку каждый разъ травить, встряхивать, промывать и сушить, какъ

546 и 547. Машина Betz для чистки проволоки.545. Бочка для отжига.

выше описано. Особенныя непр1ятности доставляетъ травлеше —  кислую 
воду, служившую для травлешя, не разрешается спускать въ реки— ее при
ходится нейтрализовать. Кое-где изъ нея готовятъ железный купорось.

Въ виду этого уже часто пробовали удалять съ проволоки окалину ме- 
ханическимъ нутемъ, и въ этомъ направленш выработанъ целый рядъ спо- 
собовъ. Первымъ достигъ успеха Betz своей машиной, построенной (рис. 
546 и 547) на томъ принципе, что проволоку для очистки отъ окалины про
пускаюсь черезъ целую систему роли- 
ковъ, изгибающихъ ее на небольшой 
правда уголъ, но зато каждый по ино
му направленш, чемъ предыдуице. Из
гибы эти не вредятъ металлу прово
локи, а хрупкая окалина трескается и 
отваливается кусками. Проволока сма
тывается съ барабана а сперва черезъ

548. Машина Becke для чистки проволоки. 549. Прокатный станъ Bausen для проволоки.

систему роликовъ Ъч изгибающихъ ее по направлешямъ, близкимъ къ вертикаль- 
нымъ, а затемъ черезъ ролики с, изгибаюпце ее примерно въ горизонталь- 
номъ направленш. На барабанъ d  навивается проволока, уже очищенная отъ 
окалины. Эта машина была встречена заводчиками очень сочувственно, но 
не оправдала всехъ возлагавшихся на нее ожиданш. Пробовали вместо 
роликовъ применить плоскости, действующая притомъ какъ бы скоблящимъ 
образомъ, но неудачно. Подобный станокъ изображенъ на рис. 548. Не- 
удаченъ оказался и станокъ Беккера, который снова вернулся къ роликамъ,'
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550. Первый натяжной станокъ.

но сообщилъ всему устройству качательное движете. Американецъ Adt по- 
строилъ машину, подобную машинЬ Betz’a, и сообщилъ ей вращательное 
дви ж ете: результаты получились довольно xopomie. Пробовали также очи? 
щать проволоку оть окалины, пропуская ее въ холодномъ состояши черезъ

прокатные валки, слегка сжи- 
маюпце ее.

На рис. 549 изображенъ 
подобный станокъ конструк- 
цш Bansen. Этотъ способъ 
имеетъ тотъ недостатокъ, что 
не соскочившая часть ока
лины при прохождении че
резъ валки вжимается въ 
металлъ, что окончательно 
портить послЬдтй. Wedding 
предложялъ натягивать про
волоку почти до ея предала 
упругости, въ такомъ состоя- 
нш окалина соскакиваетъ съ 

нея при очень неболыпихъ изгибашяхъ. Число роликовъ, производящихъ 
последше, при этомь делается очень значительнымъ (рис. 550).

На рис. 551 представленъ вращающшся станокъ для очистки проволоки 
въ виде сбоку, а на рис. 552 представлена его внутренность. Ролики здесь

(подобно тому, какъ на рис. 548) заме
нены стальными щеками, черезъ которыя 
протаскивается проволока. Приборъ мо
жетъ вращаться около горизонтальной 
оси; помощью ременной передачи его, во 
время прохода проволоки, нриводятъ въ 
очень быстрое вращеше.

Преимущества такого прибора очень 
значительны. Какъ примерь можно при
вести одинъ Вестфальскш заводъ, где по 
старому способу (травлешемъ и т. д.) 
тратили на 1000 клгр. готовой прово
локи 25 кгр. серной кислоты; проволока 
каталась до 3,5 мм. д1аметромъ. После 
предварительнаго механическаго очище- 
гая потреблеше кислоты упало до 2 кгр. 
на 1000 крг.

Наконецъ было обращено внимаше и 
на отжигательныя бочки, съ целью поме
шать образовашю во время отжига оки
словъ, не давая туда доступа кислороду. 
Съ этой целью вводили въ эти бочки ве
щества, выдйляюпця нейтральные газы. 
Кроме того заметили, что551 п 552. ВращающШся натяжной станокъ. значительная
часть окисловъ образуется уже после сня- 

Т1л  крышки, при охлажденш проволоки, когда на нее попадаетъ холод* 
ный воздухъ. Во избеж ате этого крышку, передъ открыватель ея, обсы- 
паютъ кучей мелкаго угля; последнiй накаливается отъ стънокъ тигля: 
наружный воздухъ, поступающей въ тигель, долженъ предварительно пройти
черезъ слой раскаленнаго угля, кислородъ его образуетъ соединешя съ 
углеродомъ.



Въ новейшее время W edding зам'Ьтилъ, что для отжига затвердевшей 
во время волочешя проволоки не надо ее сильно накаливать и что для этого 
достаточна лишь температура плавлешя свинца, всего градусовъ 340. По
этому онъ сдЬлалъ предложеше отжигать проволоку, погружая ее въ свинцо
вую ванну, покрытую слоемъ угля, во избежаше окислешя на поверхности.

В е р н е м с я  къ  г в о з д и л ь н о м у  п р о и з в о д с т в у .  Изготовлеше штиф- 
товъ изъ проволоки, мaтepiaлoмъ для этого служить твердая (неотпущенная) 
железная проволока, —  мёдные и латунные штифты встречаются реже. Для 
самыхъ болыпихъ номеровъ длиной 16^-17 см. нарезаютъ проволоку подъ 
ножницами на куски требуемой длины и затемъ снабжаютъ шляпкой и 
ocTpieMb; въ некоторыхъ случаяхъ сперва отточиваютъ ocTpifl. Для этого 
берутъ пучокъ проволокъ длиной 0,6— 0,8 м. и отточиваютъ одновременно 
все концы ихъ на точильномъ камне; при этомъ проволоки постоянно слегка 
вращаютъ, далее отрезаютъ подъ гильотинными ножницами требуемой длины 
куски, у оставшагося пучка снова отточиваютъ концы и т. д. Вместо то- 
чильнаго камня применяютъ иногда быстро вращающшся железный дискъ 
съ стальнымъ окружнымъ кольцомъ, насеченнымъ нaпoдoбie напилка.

Обыкновенно заостреше ведутъ п р е с с о в а ш е м ъ .  При ручной работе 
куски проволоки двойной длины вклады- 
ваютъ одинъ за другимъ въ маленькш ста
нокъ между 4 стальными щеками, полу
чающими движеше отъ рычаговъ или отъ 
нажимныхъ винтовъ и разрезающихъ куски 
посередине ихъ, образуя въ то же время 
въ этомъ месте острые четырехгранные 
концы. Головка гвоздя делается на куске, 
проволоки, укрепивъ его въ другомъ станке 
и ударяя по концу его молоткомъ. Въ за
висимости отъ рода ударовъ получаются 
более или менее плосшя головки (шляпки), 
наставкой обводокъ можно получить ихъ 
совсемъ правильной формы. Огромное по- 
треблеше штифтовъ (гвоздей), которые
нынче готовятъ до 24 см. длиной при толщине 8 мм., уже давно заста
вило подумать о введеши механической выделки ихъ. Въ течете першда 
времени съ 1822 по 1854 г. во Францш патентовано более 40 машинъ для 
этой работы. Въ то время Франщя была центромъ производства гвоздей 
изъ проволоки, и остальныя страны выписывали изъ нея громадныя количе
ства ихъ.

Производство п р о в о л о ч н ы х ъ  г в о з д е й  распадается — не считая до- 
ставлешя въ машину проволоки и удалешя изъ нея готовыхъ гвоздей — на 
три операцш: нарезку штифтовъ нужной длины, отделку остр in и насадку 
шляпки; последнее производится или ударами молота или, что чаще, давле- 
тем ъ  или ударомъ щеки, движущейся горизонтально, помощью сильной пру
жины. Газрезка и заостреше на новыхъ машинахъ производится одновре
менно одна съ другимъ, какъ это выше описано; соответственно этому въ 
гвоздяхъ недавняго производства остр1я представляютъ собой острыя четы-
рехгранныя пирамиды. - *

Другой рядъ подобныхъ же машинъ занимается заготовкой на болты изъ
проволоки, нарезаетъ куски ея требуемой длины и обжимаетъ головку. Пере
дача движешя совершается обыкновенно помощью коленчатаго рычага. Такая 
передача работаетъ сравнительно медленно, и поэтому въ новейшее время 
заметенъ переходъ къ более быстро работающему эксцентрику. Подобная 
машина Charles Dake Rogers’a въ Providence изображена на рис. 553. П Ь

553. Гвоздильная машина Roger’a.



направляющимъ рамы машины въ горизонтальномъ направлеши движется 
головка, снабженная штамномъ для отжима шляпокъ гвоздей; штампъ можно 
точно устанавливать помощью нажимныхъ винтиковъ. Зажимныя щеки, ле- 
жанця противъ штампа, можно немного передвигать вверхъ и внизъ, причемъ 
имеется особое соединеше одной щеки съ другой, такъ что передвижеше ихъ 
вполне подобно. Все эти приспособлена служатъ для установки машины для 
работы на гвозди разнаго д1аметра. Между обеими щеками зажимается приво
димый слева по трубке кусокъ проволоки и отрезается точно ножницами. 
Какъ только прижата къ проволоке верхняя щека, вышеупомянутый штампъ 
отжимаетъ головку. Ш т а т е  машины проволокой ведется изображенной на
лево парой валковъ.

554 Машина для изготовлен!я проволочныхъ гвоздей Malmedie & Со, видъ.
■  т 

Прекрасныя проволочно - гвоздильныя машины конструированы Georg 
Quirin въ Граце-— при каждомъ ходе машины изготовляются (при малыхъ 
номерахъ проволоки) два гвоздя такъ, что самыя маленыия машины, выра- 
ботываюшдя гвозди 2—30 мм. длины, готовятъ ихъ въ среднемъ 500 штукъ
въ минуту. Большимъ распространетемъ пользуется также машина W erder 
(покойнаго изобретателя винтовки баварской пехоты).

^ хем? ма1ДИВ[ы д л я  и з г о т о в л е ш я  г в о з д е й  изъ проволоки, завода 
M a l m e d i e  & Со. въ Дюссельдорфе, дана на рис. 555. Сматывающаяся съ 
барабана проволока проходитъ черезъ роликовый выправитель Ъ и совершенно 
уже прямая поступаетъ между двумя зажимными щеками, немного высовы
ваясь изъ нихъ. Проволока съ барабана тащится кривошипнымъ меха- 
низмомъ отъ маховичка, виднаго на рис. 554; конецъ кривошипа снабженъ
зажимнымъ приспособлетемъ, дЬйствующимъ лишь при движеши справа на
лево, при обратномъ движенш проволока свободно скользить въ зажимъ.



Головка образуется на проволоке съ одного удара, и поэтому последняя 
должна быть зажата очень плотно; поэтому зажимъ щекъ производится съ 
большой силой, помощью рычаговъ, и щеки нисколько даже деформируюсь 
металлъ — что заметно на готовомъ гвозде. Самыя щеки изображены на

рис. 556 и 557. Образующей головку ш там път 
555) вставленъ въ двигающшся горизонтально 
длинный суппортъ п. Движете его обусловли
вается двумя элементами. Во-первыхъ, къ диску 
о, насаженному на главный валъ, прикрепленъ 
палецъ, зацйпляющш за впадину въ нижней части 
суппорта и увлекаюнцй его влево. Вправо движе

т е  его совершается, какъ только рас
цепится этотъ палецъ подъ вл1яшемъ 
пружины pp. Пружина состоитъ изъ 
двухъ дубовыхъ пластинъ, зажатыхъ

555. Машина для изготовлешя проволочныхъ гвоздей Malmedie & Со, разр’Ьзъ.
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винтомъ q — оне очень эластичны. Конечно вместо такой пружины можно 
поставить обыкновенную стальную, но дело въ томъ, что пружина наиболее 
ответственная часть машины; деревянную пружину легко заменить везде въ 
случае поломки, да и сложился этотъ типъ машины исторически, когда еще 
не было уменья готовить дешево хороппя пружины, какъ это теперь, мас
сами делается, хотя бы для железнодорожныхъ вагоновъ; теперь же поку
патели привыкли къ такимъ деревян- 
нымъ пружинамъ и по рутине не хотятъ 
стальныхъ. Впрочемъ, деревянныя пру
жины, подобно тому, какъ и въ швед- 
скихъ молотахъ (рис. 287) работаютъ 
вполне удовлетворительно. Какъ только 
готова головка гвоздя, остается лишь 
отформовать его ocrpie и отделить его 
отъ остальной проволоки. То и другое 
делается парой щекъ, изображеняыхъ 
отдельно на рис. 557, которыя подобно 
щекамъ при производстве костылей (рпс.
530 а) отделываютъ ocTpie и почти от
резаюсь гвоздь въ одно и то же время. Не обрезаннымъ остается лишь
столько матер1ала, что легкаго удара достаточно для отделетя гвоздя, что
производится пальцемъ w , ударяющимъ по гвоздю сверху, и приводящимся
въ движете передачей отъ суппорта штемпеля. Затемъ протаскивается еще
кусокъ проволоки и т. д.

Л и т ы е  г в о з д и .  Кроме фигурныхъ гвоздей для украшенш, лыотъ
иногда и обыкновенные болы те гвозди или, по крайней мере, ихъ шляпки.
Матер1аломъ служатъ чугунъ, медь или бронза. Очевидно отливку нужнб

556 и 557. Щ е к и  д л я  и з г о т о в л е ш я  г в о з д е й .



отжечь, иначе она будетъ сдишкомъ хрупкой. Обыкновенно применяется 
одна изъ слйдующихъ родовъ формъ: форма или разделена на две симме- 
тричныя половины продольной плоскостью или одна форма служить на ocTpie, 
а другая на шляпку. Въ томъ и другомъ случае отливается заразъ большое 
число гвоздей, такъ что получается нечто въ роде решетки, разбиваемой впо- 
сдедствш на отдельные куски — гвозди.

О б о й н ы е  г в о з д и .  Изготовлеше обойныхъ и мебельныхъ гвоздей раз
вилось особенно во Францш (manufacture de clous dores). Такъ, въ прейсъ- 
куранте одной изъ парижскихъ. фирмъ приводится до 150 сортовъ различ- 
ныхъ, очень элегантныхъ гвоздей, частью серебряныхъ, золоченыхъ, полиро
ванной стали и т. д. Гвозди обойные (clous de tapissiers), стоять 4— 20 фр. 
тысяча, гвозди седельные (clous pour bourreliers), 3— 6 фр., гвозди съ укра
шешями, гравированные (clous de fantaisie graves), 12— 60 фр., и гвозди для 
чемодановъ (clous pour malles) 12— 60 фр. Эта фабрика поставляешь еже
дневно до 200 ООО штукъ такихъ гвоздей.

жЙЖ ^ис показана машина для изготовлешя по-
jj добныхъ гвоздей, изобретенная Kormay. Шляпки штам-
I  пуются изъ листовой меди ВЪ виде дисковъ толщиной
* около 1 мм. На ударномъ прессе края этихъ дисковъ до-

558. сапожные гвозди, жнмаются до толщины х/4 мм., и въ середине ихъ обра- •
зуется цилиндричесшй выступъ; въ выступъ этотъ заво

дится конецъ куска проволоки, на который нужно насадить шляпку, что про
изводится другимъ ударомъ пресса одновременно съ придашемъ головке 
полушаровой формы. Съ этой целью подготовленный дискъ f  кладутъ на 
матрицу т ,  снабженную углублешемъ по форме шляпки гвоздя. Въ полость 
выступа диска заводится конецъ проволочнаго штифта с . Надъ матрицей на
ходится штампъ р , по форме ей соответствующей. Когда штампъ начнетъ 
опускаться, проволочный штифтъ входить въ его каналъ и удерживается 
тамъ нажимомъ спиральной цилиндрической пружины; зажат1емъ краевъ 
выступа къ штифту последтй крепко соединяется со шляпкой.

Въ новейшее время конструированы машины, который автоматически 
производясь сами все вышеописапныя операцш, т.-е. выбиваютъ неболыше 
диски, делаюсь на нихъ полые выступы, изготовляютъ железные штифты съ 
остргями и соединяюсь ихъ съ дисками-шляпками.

Въ такую машину медь подается въ виде лентъ, а проволока сматы
вается съ бунта. Последняя движется сверху внизъ по вертикальному на- 
правлент, а медная лента, двигаясь горизонтально, получаетъ по дороге 
ударъ небольшого пунсона, выдавливающаго въ середине ея углублеше— такъ 
на х/ 2 мм-> д1аметромъ несколько больше д1аметра проволоки, такъ что ко
нецъ последней легко войдетъ въ него.. Какъ только последнее случилось, 
машина совершаетъ очень интересную работу. Штампъ надавливаетъ на 
полосу меди снизу, вырезаетъ изъ нея дискъ, образуетъ шляпку и, придавли-



вал металлъ въ вышележащую матрицу, образуетъ одновременно и соедине
ше шляпки съ концомъ проволоки. Въ то же самое время особыя горизон
тально двигаюпцяся щеки от- v 
рЪзаютъ проволоку, заостряя 
при этомъ конецъ гвоздя. Окон
чательную отделку гвозди по
лучаютъ на второй машине, 
снабженной штамномъ, дви-

По-

второи 
штамномъ, 

гающимся горизонтально 
добныя машины, первыя изъ 
которыхъ появились уже въ 
1869 г., давали уже тогда (4 
машины на парижской фабри
ке обойныхъ гвоздей) 170,000 
гвоздей въ день, т.-е. около 
50,000 килограммовъ въ годъ.

Г в о з д и  съ ф а р ф о р о 
в ы м и  ш л я п к а м и  изгото- 
вляютъ следующимъ образомъ: 
фарфоровыя шляпки выдавли
ваюсь изъ массы, обжигаютъ, 
полируюсь и снабжаюсь углу- 
блешемъ для помещения конца 
штифта; по вставке последня- 
го и накаливанш, оно зали
вается какимъ-либо плавкимъ 
веществомъ —  асфальтомъ или 
легкоплавкимъ сплавомъ.

Ж е л е з н ы е  г в о з д и  с ъ  
л а т у н н ы м и  г о л о в к а м и  и

559. Машина для изготовлешя обойныхъ гвоздей.

560—563.
Различныя стадш изготовлен1Я обойнаго гвоздя.

Если

таще же винты, готовятся при- 
ливашемъ головокъ. Стержни 
изготовляются отдельно про
ковкой и т. п., кладутся въ
песчаныя формы и заливаются
латунью; затемъ головки обтачиваются и полируются, 
нужно сделать головки изъ железа, покрытаго латунью, то 
поступаюсь следующимъ образомъ: мимо шляпки обыкновен- 
наго железнаго гвоздя проходить латунная лента; штампомъ, 
подрбно тому, какъ выше указано, выбивается латунный дискъ, 
и края его загибаются за края шляпки.

Подобная загибка можетъ служить и для соединешя 
двухъ кусковъ металла очень изящнымъ соединешемъ. Па 
рис. 564 представлено изготовлеше иодвеснаго крюка. Онъ 
состоитъ изъ винта, накладываемая своей шляпкой на го
ловку прута, который потомъ загибается крюкомъ. Помощью штампа обе 
головки обдавливаются металлическимъ листикомъ и крепко соединяются 
одна съ другой. .. .. - •

564. Ввинчиваю 
Щ 1йся нрюкъ.

Болты, заклепк винты.
Гвозди и иглы сами должны проложить себе место въ матер1але; 

для болтовъ и закленокъ отверстая заготавливаются заранее. .
Заклепка отличается отъ болта семь, что соединеше первой неразъемно, 

а болтовое соединеше можетъ быть разобрано въ каждый данный момента.



565. Ковка головки болта.
566.

Наварка головки болта.

Приготовлеше болтовъ на-черно и болыпихъ заклепокъ можетъ совер- 
шатъся двумя путями — наваркой головки и обсаживашемъ ея. Во вто- 
ромъ случай железный прутъ осаживаютъ слегка па круглой наковальне,

загибаютъ (рис. 565), обдавли- 
ваютъ и головка готова. Опыт
ный кузнецъ съ одного нагре* 
ва окончиваетъ отделку голов
ки. При большого размера 
болтахъ головка изготовляется 
наваркой особаго кольца (рис. 
566 а - -  с), которое затемъ 
(рис. 566 с) оковывается на 

естигранпикъ въ-ручную, со
вершенно такъ же, какъ ,это 
описано далее, при изготовле
нш гаекъ (рис. 575). Малень- 
Kie винты нарезаются на хо

лоду изъ прутьевъ, для чего служатъ обыкновенно спещальные револь
верные станки, описанные далее въ главе „Готовальня".

Приготовлеше на холоду заклепокъ аналогично изготовлешю проволоч- 
наго гвоздя. Главная разница— свойства магер1ала. Проволочный гвоздь дол

женъ быть твердымъ, долженъ сохра
нять твердость, сообщенную ему нри 
протяжке проволоки; для заклепокъ 
берется возможно мягкое железо; по 
изготовленш заклепки еще отжигают
ся и становятся настолько мягкими, 
чтобы можно было клепать на холо
ду. Это имеетъ место при всехъ не- 
болыпихъ заклепкахъ. Болышя за
клепки, применяемыя при изготовле
нш резервуаровъ, мостовъ и котловъ, 
заклепываются всегда въ горячемъ 
виде. При изготовленш заклепокъ 
имеютъ место те же процессы, что и 
при изготовленш гвоздя: продвигаше,
закреплеше, осаживаше головки, про
двигаше, отрезываше готоваго на-чер
но болта. Относительно последней 
операцш замечается разница сравни
тельно съ изготовлешемъ гвоздей: 
при последнихъ одновременно съ об
резкой производится заостреше гвоз
дя — при заклепке этого не тре
буется — прутъ обрезается подъ пря- 
мымъ утломъ къ продольной оси.

Болыше болты и заклепки гото
вятся въ горячемъ состоянш. Пред
варительной обработке на заготовку, 
подобно тому, какъ это делается при 
гвоздильномъ производстве (рис. 534) 

не требуется. Металлъ достаточно мягокъ, чтобы изъ него можно было 
непосредственно сразу осадить головку. Сырой матер1алъ подается на ста
нокъ не въ виде длинной проволоки, а въ виде отдельныхъ, нарезанныхъ

567. Винтовой прессъ съ приводомъ изъ
к о л е с ъ  TpeHiH.



а

т
568. Штамповка головки.

прутковъ, одинъ за другимъ нагр£ваемыхъ въ горне и по мере хода произ
водства поступающдхъ къ кузнецу подъ спещальныя машины.

Эти машины-прессы строятся различныхъ типовъ. На рис. 567 изобра
жена одна изъ новМ- 
шихъ машинъ, изгото
вленная известной фир
мой Газенклевера въ 
Дюссельдорф^. Баба а 
движется вертикально 
вверхъ и внизъ между 
солидными чугунными 
направляющими, подъ 
д М с т е м ъ  нажимного 
винта Ъ, вращающагося 
отъ колесъ трешя с, cl 
и е. Последшя два ко
леса сидятъ на общей 
оси /, которая, какъ 
это ясно видно на ри
сунке, приводится во вращеше отъ ременной передачи; помощью рычага d 
можно прижимать къ диску с то то, то другое изъ этихъ колесъ. И колесо 
е и колесо d вращаются въ одномъ и томъ же направленш, но прижи
маются къ диску с съ противопо- 
ложныхъ сторонъ; поэтому, дей
ствуя рычагомъ d , можно сооб
щить последнему вращеше то въ 
ту, то въ другую сторону, т.-е. 
заставить винтъ съ бабой а то 
спускаться, то подниматься. Баба 
снабжена переменной матрицей 
(рис. 568 а) съ выемкой, по фор
ме образуемой головки. Подъ ма
трицей подкладывается упорная 
доска (рис. 568 Ъ) въ которую вста
вляется накаленный прутъ. Снизу 
онъ поддерживается упорньшъ бол- 
томъ г, устанавливаемым^ смотря 
по длине тела изготовляемаго бол
та или заклепки. Опирается онъ 
на поперечину д (рис. 567), свя
занную съ бабой а болтами такъ, 
что она поднимается вместе съ 
последней: при подъеме отфор
мованный болтъ автоматически 
поднимается изъ упорной доски 
въ положеше (рис. 567 А). Куз
нецъ захватываешь его щипцами, 
вынимаешь и заменяешь новымъ 
кускомъ накаленнаго прута. Для
осаживашя обыкновенной шести- 569. Прессъ Винцента.
гранной головки достаточно сво
бодная куска прута длины, равной тройному дьаметру его. Если оста
вить кусокъ большей длины, то произойдетъ совершенно безполезное заги- 
баше конца его (рис. 568 d).

Промышленность и техника, т. VI. 1 4



При изготовленш длинныхъ болтовъ вставка прутковъ и вытаскиваше 
готовыхъ болтовъ нредставляютъ некоторый затруднешя. Въ такихъ слу
чаяхъ столикъ (какъ показано на рис. 567), делается подвижнымъ на салаз- 
кахъ, такъ что его можно продвигать подъ матрицу и выдвигать изъ-подъ

нея, чтобы вынуть 
готовый болтъ.

Цилиндриче- 
сшя колеса трен1я, 
примененный въ
этомъ npecct, сооб
щаюсь нажимному 
винту переменную 
скорость: дискъ
сперва увлекается 
меныпимъ кругомъ 
колеса d  или е, а 
затемъ, по мере 
опускашя подви
гаясь къ его пери- 
ферш, вращается 
все быстрее и бы
стрее. Такимъ об
разомъ скорость 
бабы въ моментъ

570. Револьверный прессъ для заклепокъ. е я  Нажат1я на
прутъ наиболь

шая; баба работаете не только давлен1емъ, но и живой силой, какъ своей
собственной, такъ и запасомъ ея въ вращающемся винте и диске с. Этой 
особенностью не обладаетъ прессъ системы Винцента, изображенный на рис. 
569. Здесь движете винту передается помощью коническихъ колесъ; винтъ

движется вполне равномерно, и баба действуетъ 
исключительно простымъ давлешемъ. Кроме ко
ническихъ колесъ трешя, встречающихся во мно
гихъ системахъ прессовъ, этотъ прессъ имеетъ еще 
ту отличительную черту, что рабочее движете про
исходить снизу вверхъ. Гайка винта лежитъ при 
прессе рис. 567 въ верхней части рамы, и движе
т е  ей передается непосредственно; въ прессе рис. 
569 она лежитъ въ передвижной головке а , соеди
ненной съ бабой с помощью толстыхъ болтовъ Ь, Ъ. 
Баба получаетъ накаленный прутъ, поднимаетъ его 
и прижимаетъ къ остающейся неподвижно матрице. 
При опускаши ея, готовый болтъ вылезаетъ изъ 
нея и легко можетъ быть вынуть.

Рама пресса (рис. 567) состоитъ изъ двухъ 
частей, стянутыхъ солидными болтами; лишя раз- 

571. обр-ьзка заусенцевъ. дела проходить черезъ т. п. Такая рама дорога,
но солидна. Въ случае поломки, которая при та

кого рода работъ явлеше далеко не редкое, ломаются обыкновенно эти болты, 
которые легко заменить; вдобавокъ они сообщаюсь всей конструкцш неко
торую эластичность.  ̂ Той же цели служатъ при прессе рис. 569 болты Ь.

Для приготовлешя большихъ заклепокъ и болтовъ съ полушаровыми 
головками применяется вращательный или „револьверный" заклепочный 
прессъ, изображенный на рис. 570. Прутья, хорошо прогретые въ рядомъ
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лежащей печи, нарезаются на. куски определенной длины подъ ножницами а, 
устроенной для нарезки многихъ кусковъ заразъ; куски эти надаютъ въ 
корыто Ъ, откуда рабочш вставляешь ихъ по одному въ углублешя с мед
ленно вращающагося диска. За однимъ углублешемъ ироходитъ мимо рабо
чаго другое и т. д. такъ, что работа идетъ почти непрерывно. Осаживате 
головокъ производится штамномъ d , видимымъ на рисунке лишь наполо
вину; на него действуетъ валъ, вращающшся въ восемь разъ быстрее, чемъ 
валъ диска съ углублешями с; такихъ - ,
углубленш по окружности диска восемь.
Какъ только такое углублеше со вста- 
вленнымъ въ него пруткомъ попадетъ подъ 
штампъ, последнш производить нажимъ; 
дальше идетъ уже готовая заклепка (или 
болтъ), выпадающая изъ углублешя, когда 
дискъ повернется на определенный уголъ.
Валъ штампа делаешь 31 оборота въ ми
нуту такъ, что въ случае непрерывности 
дёйствгя машины она даетъ 2240 закле- 
покъ въ часъ; дневная ея производитель
ность, считая неизбежный остановки, 10—
15 ООО штукъ заклепокъ.

Головки болтовъ, образованный и на прессахъ съ винтовымъ нажимомъ 
и на прессахъ револьверныхъ, имеютъ обыкновенно заусенцы, который надо 
конечно удалить. Для этого служатъ прессы, схема дЬйств1я которыхъ по
казана на рис. 571: болтъ кладется въ матрицу s> и головка его отчищается 
спускающейся второй матрицей г.
Головку образуютъ и инымъ пу- 
темъ, предоставляя штампу лишь 
обжимку, а форму придавая помо
щью щекъ рис. 572. Подобныя маши
ны сильно напоминаютъ машины 
гвоздильныя, и мы не будемъ ихъ 
разсматривать подробно.

Гайки изготовляются изъ по
лосового железа, сечеше котораго соответствуешь ихъ размерамъ. При руч
ной работе толщина полосы берется равной высоте гайки. Кузнецъ нару
баешь полосу, пробиваешь круглыя отверспя (рис. 573 а) и отрезаешь гайки.

Чтобы отделать гайку окончательно, ее надо предварительно нагреть 
еще разъ: четырехугольную гайку отделываютъ просто проковкой, шести -

572. Машина для отковки гаекъ.
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573. Ковка гаекъ.
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574. Сварка гаекъ.

гранную обжимаютъ подъ угломъ. Чаще всего кузнецъ куетъ гайку круглой 
и уже потомъ отделываешь ее на шестиграннике. Торецъ гайки отделы
вается на шаръ помощью соответственная штампа.

Болышя гайки часто изготовляются сваривашемъ. Кузнецъ берешь че
тырехгранную полосу и загибаешь изъ нея кольцо, заостряешь его концы 
(рис. 5 7 4 ) подобно тому, какъ это делается при изготовлеши головокъ (рис. 566).
Затемъ задается сварочный жаръ и производится сварка; получается 
хфуглое кольцо, отделываемое (рис. 575) на шестиграныикъ обыкновенно

14*

575. Кантоваше гайки.



въ-ручную, на глазъ. Редко, при особыхъ заказахъ, кузнецъ при отделке 
ея пользуется шестиграннымъ штампомъ. ОбрЬзковъ при этомъ не полу
чается, если не считать цилиндрика, выпадающаго при пробивке гаеч-
наго отверстая. .

Центръ тяжести фабричпаго изготовлешя гаекъ и винтовъ лежитъ въ 
применен in машины ■— гаечнаго пресса, введеннаго въ 50-хъ годахъ Вильгель- 
момъ Функе (род. 1821 г., пом. 1896 г.).

'Чтобы уменьшить по возможности количество обрезковъ въ прессе, 
шестигранная форма гайки дается ей помощью бокового надавливанш. Эта 
простая работа совершается помощью механизма, который на первый взглядь 
кажется довольно сложнымъ и имеетъ целью заменить работу, какъ на 
рис. 577— 582. Въ новейшее время фирма Газенклевера въ Дюссельдорфе изго

товляешь гаечные прессы, при 
работе на которыхъ получается 
минимальная потеря на обсечки, 
и даже при пробивке отверстая 
вся потеря сводится къ сравни
тельно тонкому диску, служаще
му побочнымъ нродуктомъ про
изводства.

На рис. 577 а азображаетъ 
разрезъ подаваемой въ машину 
накаленной железной полосы; на
право шестигранная матрица, за
полненная на рисунке шестигран
нымъ штампомъ Ъ, со вставлен- 
нымъ въ него нробивнымъ пун- 
сономъ с. Налево находится на
правляющая, по которой движет
ся пунсонъ е. На следую щемъ 
рисунке (578) нужной длины ку
сокъ а уже отрезанъ отъ поло
сы и постунаетъ въ освободив
шуюся матрицу, где онъ крепко 
зажимается головками Ь и d . Про-
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576. Вильгельмъ Функе. бивка (рис. 579) производится съ 
обеихъ сторонъ, помощью пун- 

соновъ с и в ,  выжимающихъ металлъ наружу. Одновременно съ этимъ го
ловка d несколько продвигается впередъ, такъ что свободное въ матрице 
отъ нея и обоихъ пунсоновъ пространство какъ разъ соответствуешь раз
мерамъ отрезаннаго куска а . Металлъ подъ сильнымъ давлешемъ запол- 
няетъ все это пространство и принимаешь видъ гайки. Затемъ (рис. 580) 
пунсонъ е идетъ назадъ, а пунсонъ с идешь дальше впередъ, причемъ про
бивается оставшгйся дискъ между двумя пунсонами и прожимается въ головку а . 
На рис. 581 матрица отодвинулась назадъ и освободила гайку. Гайка па
даетъ (рис. 582), после чего пунсонъ е выбрасываешь оставшшся обрезокъ въ 
виде диска. Величина этого диска какъ бы регулируешь могущую встретиться 
небольшую разность въ размерахъ подаваемой въ машину полосы. Если 
последняя несколько толще, то и дискъ получается толще, и наоборотъ. 
Очевидно ходъ пунсоновъ с и е долженъ быть переменньшъ въ известныхъ 
предЬлахъ, что достигается введешемъ эластичныхъ соединенш. Это очень 
важный пунктъ, вполне оцененный лишь въ новейшее время: масса поло- 
мокъ въ старыхъ машинахъ объясняется лишь темъ, что на него не всегда 
обращали должное внимаше.



Уже выше при описанш 
винтового пресса (рис. 567) мы 
заметили, что чугунная стани
на составная и что соедини
тельные болты сообщаюсь ей - 
известную степень эластично
сти. Последняя въ нйкото-
рыхъ машинахъ упомянутой 
фабрики увеличивается введе- 
шемъ особыхъ пружинъ. На
конецъ часто вставляется въ
машину еще особая часть, на-
значеше которой ломаться 
раньше, чемъ будутъ достиг
нуты опасныя напряжешя въ 
ответственныхъ частяхъ маши
ны (аналогично см. валки рис.
75 и 76).

Какъ у головокъ болтовъ,
такъ и у гаекъ торецъ дол
женъ быть слегка округленъ—- 
это придаетъ более изящный 
видъ и притомъ практичнее. 
Если этого нельзя отковать или 
выдавить, то при продуктахъ 
высшаго сорта приступаютъ къ 
обточке (рис. 583). Откованная 
гайка зажимается въ хомуте f  
и помощью маховичка продви
гается къ резцу s быстро вра- 
щающагося шпинделя. Резецъ 
этотъ о 4 ножахъ, изъ кото
рыхъ два срезаютъ углы; а 
два другихъ предназначены для 
очистки могущихъ остаться за- 
усенцевъ. Все это закрыто ко
нусовидной крышкой, цель ко
торой — обезопасить руки ра-
бочаго.

Заготовленный черновой 
болтъ надо . снабдить винтовой
резьбой.

Винты встречаются и въ 
природе. Хмель, плющъ, ди-
кш виноградъ обвиваютъ свои 
подпорки винтообразно. Одни 
иолзучш растешя ведутъ свои 
спирали слева направо, дру
гая — справа палево. Если 
спираль завивается слева вни
зу, паправо вверху, то ее на
зываюсь „правой резьбой". 
Большая часть винтовъ пра
вая. Это, можетъ-быть, объ-

Передъ началомъ работы.

Нужный кусокъ отрЪзанъ и 
поступилъ въ матрицу.

Гайка отпрессована, штампъ и 
обварка нажаты.

Обварка е продвинута назадъ, 
пунсонъ с продвинулъ выби

тый дискъ.

Гайка готова и выпадаетъ изъ
машины.

Выбитый дпскъ выдавливается обвар
кой пзъ штампа.

—  t

577— 582 Гаечный прессъ.



ясняется устройствомъ нашихъ рукъ — вращаше вправо легче для правой 
руки, а влево— для левой. Для лЬвшъ левосторонняя резьба удобнее — 
для нихъ готовятся и пробочники съ левой завивкой.

Когда былъ изготовленъ первый винтъ, сказать трудно. Рело разсма- 
тривалъ приборъ для добычи огня трешемъ (рис. 223), какъ первую машину. 
При этомъ человеку естественно должна была придти идея о винте—ввинчива- 
H ie  идетъ легче вдавливашя. Древнейшимъ применешемъ винта былъ вероятно

старинный винтовой прессъ. 
Скрепительные болты вошли 
въ употреблеше не раньше, 
чемъ научились обработы- 
вать металлы; еще въ нача
ле среднихъ вековъ ихъ вся
чески избегали, стараясь за
менить заклепками; они вы
ступили на первый планъ, 
когда явилась нужда въ разъ- 
емныхъ соединешяхъ. Мате- 
р1аломъ для древнЬйшихъ 
винтовъ вероятно служило 
дерево. Изъ него очень лег
ко приготовить винтъ, а гай
ку можно заменить полымъ 
тёломъ, внутри котораго за
креплены штифты. Въ ста
рину нарезку болта навари
вали или напаивали на его 
стержень. Еще до 50 го-

683. Машина для фрезировни гаекъ. ДОВЪ прошлаго СТОЛе̂ Я ВИН
ТЫ готовились такимъ обра

зомъ: на стержень равномерно по винтовой лиши наматывали квадратное 
железо и спаивали его со стержнемъ. Затемъ навивали такое же железо въ 
промежутокъ, между нарезками, заставляя его не такъ плотно прилегать 
къ стержню, насаживали на него муфту, вывинчивали винтъ, спаивали эту 
вторую спираль съ муфтой и получали гайку.

Токарный станокъ, изобретенный уже въ древнейния времена, позволилъ 
совершенно правильно изготовлять винты помощью такъ называемой гре
бенки. Последняя (рис. 584 а и Ь) имеетъ несколько острыхъ зубьевъ, 
сооответствующихъ желаемой для винта нарезке; гребенка слегка въ-ручную

прижимается къ вращающемуся стержню и ма
ло-по-м алу  подвигается къ нему. Гребенку 
въ нынешнее время часто изготовляютъ по
мощью метчика (рис* 585).

По такому способу еще и ныне наре- 
58J. гребсини. заются винты изъ рога и дерева; металли-

чесше винты готовятся почти все безъ исклю- 
чешя какими-либо лучшими методами. Гребенка режетъ медленно; поэтому 
при нарезке винтовъ деревянныхъ часто нрименяютъ треугольный резецъ
(рис. 586), равномерно переставляемый по направлент длинной оси винта 
помощью какой - либо передачи.

Для изготовлешя резьбы металлическаго винта кроме уже вышеупомя- 
нутыхь способовъ прибегаютъ къ нарезке, фрезировке, ковке и прокатке.
Къ этому надо присоединить еще отливку, которая предполагает! естественно 
существоваше модели и поэтому не заслуживаетъ отдельнаго разсмотрешя.



Для нарезки винтовъ применяюсь два способа: нарезка на клуппе и на 
токарномъ станке.

Клупнъ представляетъ собой гайку закаленной твердой стали, снабжен
ную зубьями. Изготовлеше ея требуетъ винтового метчика, который въ

Во всехъ случаяхъ, когда по винту нужно пройти резцомъ, несколько 
разъ применяется клуппъ — нарезная доска съ переменными и передвиж
ными щеками плашками.

Въ неболыпихъ клуппахъ устанавливаюсь одновременно целый ком
плекта плашекъ различной величины. Плашки лежатъ или въ особой раме 
(рис. 588— 590) и нажимаются винтомъ, или (рис. 591— 593) зажимаются

585. НарЪзка метчика. 5S6. НарЪзка рЪзцомъ,

простейшемъ случае можно напилить въ-ручную напилкомъ или нарезать 
клуппомъ или на токарномъ станке. Изготовлеше винтовъ можно также 
начинать съ клуппа, если есть винтовой резецъ, или съ резца, если есть 
клуппъ, но начало его есте
ственнее вести отъ винтового
резца-метчика.

ПростЬйшШ приборъ для на
резки винтовъ — это винтоваль
ная доска (рис. 587), заключаю- 587. Винтовальная доска.
щая въ себе наборъ какъ бы
стальныхъ режущихъ гаекъ на разные размеры винтовъ. Несмотря на из- 
носъ доски, винты получаются одинаковые —  это большое преимущество, но 
зато резать можно только небольшой глубины резьбу, ибо кончать ее надо 
съ одного и того же прохода.

588—590. НеболыШе клуппы. 591—593. НебольпНе клуппы.



между гуоами рычажныхъ ножницъ, стягиваемыхъ 
часто еще бываютъ примитивнаго вида (рис. 594) -
девять, чЗшъ рйжутъ. Вотъ уже нисколько десятилМй, какъ начали обра-

хомутикомъ. Плашки 
т а т я  плашки больше

594 595

и Я
V Hа

.. J
594 и 595. Старая и новая форма

плашки.

щать на это внинанхе и стали уменьшать уголъ 
обхвата режущей части плашки (рис. 595), такъ 
что открыли свободный путь уходу стружки. 
Впрочемъ еще и теперь можно встретить плаш
ки просто съ прямоугольнымъ вырйзомъ (рис. 
594 внизу а).

Болы те клуппы различаются другъ отъ 
друга какъ по способу нажима плашекъ, такъ 
и по самому методу нарезки винтовъ. Старый 

и еще сильно распространенный родъ клупповъ изображенъ на рис. 595; 
плашки удобнее вставлять въ клуппъ какъ на рис. 596, развившшся за

послед Hie годы въ целый рядъ разнообразныхъ формъ. Новые 
клуппы снабжаются приспособлешями, мЬшающими срыву резьбы 
при нарезке винта. Для этого конструируюсь клуппы—напримеръ* 
для газовыхъ трубъ— съ направляющими (рис. 597), обезпечиваю- 
щими точность работы. Кроме того явилось стремлеше иметь 
возможность точно устанавливать плашки, что достигнуто напри-

о У2

о
596. Обыкновенный клуппъ.

597. Однобокш клуппъ.

598. Газовый 
клуппъ.

599. Клуппъ Винтергоффа.

м^ръ въ клуппЬ Винтергоффа (рис. 599), где плашки всажены на эксцен- 
трикъ— величина сближешя ихъ другъ съ другомъ можетъ прямо отсчиты
ваться по имеющейся шкале. Очень тонкую установку плашекъ дозволяетъ 
клуппъ Гальбаха (рис. 600).



Если клуппъ устроенъ такимъ образомъ, что для образовашя готовой 
резьбы достаточно одного прохода имъ, то не приходится и переставлять 
плашекъ. На такомъ принципе построенъ Виктор1я - клуппъ Вестфаля въ

601. Клуппъ Виктория.

600. Клуппъ ГальОаха.

Кельне. Нарезной патронъ, заступающш место плашекъ (рис. 601) пред
ставляетъ изъ себя короткую толстостенную трубку съ глубокими надрезами 
такъ, что выставляюицяся изъ самаго клуппа края его могутъ слегка пру
жинить. На нихъ 
одевается также эла
стичное кольцо, ко
торое можно подтя
гивать и этимъ слег
ка регулировать вза
имное разстояше ре- 
жущихъ краевъ на
резки патрона. Ко
нечно для каждаго 
рода резьбы надо 
особый патронъ.
Сравнительно зна
чительная длина по
следняго позволяетъ плавный переходъ отъ черновой нарезки къ чистовой.

Конечнымъ продуктомъ вышеописанныхъ стремленш къ улучшение схода 
стружки изъ клуппа—является клуппъ рис. 602, работающей съ однимъ ря
домъ резцовъ и предста
вляю щш какъ бы возврата 
къ гребенке (рис. 584).

При массовомъ про
изводстве винтовъ приме
няются машины. Они со
стоять главнейше изъ ди
ска, заключающаго въ се
бе гребенки или клуппъ и 
въ-ручную продвигаемаго 
по горизонтальнымъ на- 
правляющимъ на конецъ
вращающагося стержня, который надо нарезать. Разъ только нарезка нача
лась, дальнейшее продвигаше диска производится затягивашемъ самого обра
зующегося винта. Когда нарезка окончена, отводятъ рукоятку д (рис* 603), 
клуппъ раздвигается, и его легко отодвинуть назадъ въ прежнее положеше.*

602. Клуппъ для нарезки метчиковъ.



Въ нЬкоторыхъ машинахъ раздвижеше клуппа производится автоматически, 
и этимъ избегнута всякая возможность завести нарезку слишкомъ далеко. 
Иногда нарезное приспособлеше помещаюсь въ полосе шпинделя станка и 
продвигаюсь въ нее болтъ, закрепленный въ подвижныхъ салазкахъ (рис. 604).

Нарезка гаекъ делается помощью метчиковъ. Даже и въ нынешнее 
время мнопе метчики имеютъ несовершенную нарезку (рис. 605 а)— стружке 
трудно удаляться — резьба получается нехорошая. Лучше пробирать полу
круглый борозды (рис. 605 Ь), иногда слегка несимметричесюя (рис. 605 с), 
чтобы режущш уголъ получался желаемой величины. Хорошимъ метчикомъ 
можетъ считаться тотъ, при которомъ получается хорошая нарезка гайки 
при одномъ его проходе, и при наименьшей затрате на это силы. Работа

нарезки облегчается, если не-
режупця края нарезки метчика
слегка скосить (рис. 606 а). 
Имеется также целый рядъ 
приспособлены, где метчикъ 
после каждаго оборота возвра
щается на ширину бороздки, и 
устройствъ, покоящихся на
принципе эксцентрика.

Гекманъ въ Бармене дЬ- 
лаетъ подвижной самый наре
заемый предметъ. На рис. 605 е 
изображенъ метчикъ Гекмана. 
Пунктиромъ показана получаю
щаяся вполне круглая резьба.

Далее пробовали делать бо
роздки не прямолинейными, а 
спиральными (рис. 606 d ), съ 
тою целью, чтобы отдельные 
режунце края шли другъ за 
другомъ, что имеетъ большое 
значеше въ виду легкой конус
ности метчика. Пробовали так
же уничтожать некоторый ча
сти нарезки метчика, разсу- 

ждая вполне справедливо, что въ обыкновенномъ метчике слишкомъ много 
режущихъ краевъ, которые не только не помогаютъ другъ другу, но далее 
тормозятъ ходъ работы.

Для нарезки одного и того же полаго тела могутъ применяться разные 
метчики. Если не расчитываютъ получить хорошую нарезку съ одного про
хода, то сначала применяюсь черновой метчикъ (рис. 605 а), а засЬмъ отде
лочный (рис. 605 Ъ). Последшй обыкновенно слегка кониченъ книзу. Если 
нарезаемая полость не сквозная, а нарезка желательна очень хорошая, 
то применяюсь для окончательной ея отделки цилиндрическш метчикъ
(рис. 605 с). Для нарезки плашекъ для клуппа применяется метчикъ (рис. 
605 d).

Очень изящное и хорошо работающее соединеше чернового и отдЬлоч- 
наго метчика представляешь изображенный на рис. 607 метчикъ, патентован
ный Бергомъ. Онъ начинается гладкимъ цилиндромъ а , сообщающимъ по
лости полную круглоту. Далее, идя снизу, следуетъ черновой метчикъ, 
образующш тупоугольную нарезку, идущую, постепенно извиваясь, отъ Ъ къ о: 
затемъ следуютъ заточка d  и отделочный метчикъ, начинающейся тупыми 
зубцами, а въ е представляющей окончательную нарезку; весь метчикъ за-

I * * t  t  и  ■■

60В. Винторезный станокъ Газенклевера въ
Дюссельдорф .̂



канчивается четырехграыникомъ, служащимъ для надевашя поворотнаго 
рычага.

Поворотный рычагъ (рис. 608 а —  ё), служащш для вращешя метчика, 
представляетъ собой, доску съ отверстиями различной величины или просто 
прутъ съ отверстаями. Чтобы сделать его универсальнымъ, Ягенбергъ (рис. 608 а) 
устроиваетъ его изъ двухъ передвигающихся щекъ, могущихъ устанавливаться 
на любомъ другъ ’ отъ друга разстоянш. Винтергоффъ вставляетъ въ клуппъ 
две щеки (рис. 608 е) и такимъ образомъ получаетъ универсальный по
воротный рычагъ.

Где неприменимы мет
чики и клуппы, выступаетъ 
на первый планъ токарный 
винторезный станокъ. Обра- 
ботываемый предметъ закре
пляется между его центрами 
и приводится въ медленное 
вращеше; одновременно съ 
этимъ ему сообщается рав
номерное поступательное 
движете вдоль оси станка.
Въ простейшемъ случае для 
достижешя этой цёли зад- 
шй конецъ шпинделя стан
ка (рис. 609) снабжаютъ 
стальной муфтой, на кото
рую действуетъ винтъ над- 
лежащей высоты подъема.
Очевидно нужно иметь от
дельный наборъ для кажда
го рода винтовъ. Токарно
болторезный станокъ (рис.
610) допускаетъ исполнеше 
цЬлаго ряда винтовъ; суп- 
портъ его съ резцомъ по
двигается вдоль оси стапке, 
по маточному винту, кото
рому придается переменно 
число оборотовъ, въ зави
симости отъ рад1усовъ, дей- 
ствующихъ на него и нере-
Д аю Щ И Х Ъ  е м у  Д В И Ж е т е  З у б -  604- Винторезный станокъ „ВикторШ".
чатыхъ колесъ. Оси этихъ ^
колесъ передвигаются по выемкамъ въ направляющей доске (рис. 637). Гас- 
четъ рад1усовъ или положеше числа зубцовъ колесъ, которые надо устано
вить для получешя требуемой зависимости между числомъ оборотовъ точи- 
маго предмета и числомъ оборотовъ маточнаго винта, упрощается, если зуб
чатое колесо на оси станка имеетъ число зубцовъ, кратноо числу нарезокъ 
маточнаго винта на единице своей длины. Еще до сихъ норъ не вывелся 
счетъ на англшсше дюймы —  пережитокъ со временъ преобладашя Англш 
въ области машиностроешя. Если напримеръ число нарезокъ въ дюйме 3, 
а у колеса 30 зубцовъ, то для того, чтобы нарезать винтъ съ 8 нарезками 
на 1 дюймъ, надо вставить переменную нару колесъ съ 80 зубцами, и т. д.

Новейппе станки снабжаются приспособлешями для перевода съ одной 
зубчатой передачи къ другой —  стоитъ лишь перевести соответствующее.

|£



605. Метчики въ разр’Ьз’Ь.

рычаги, Они обыкновенно снабжены указателями (рис. 611 налево) числа полу- 
чаемыхъ нарЬзокъ такъ, что весь трудъ по вычисленш и замене колесъ

- отпадаетъ.
Подобно винтамъ нарезаются 

на токарныхъ станкахъ и гайки, 
только резецъ конечно получаешь 
другую форму.

Чтобы элиминировать вл1я- 
Hie износа резца, что имеетъ зна- 
чеше при массовомъ производ
стве, прямой резецъ заменяютъ 
эксцентренно насаженнымъ на 
ось или эксцентренно обточен- 
нымъ закаленнымъ стальнымъ 
дискомъ (рис. 614), который все
гда можно подточить и повер
нуть до известнаго предела.

Фрезировка винтовъ ведется 
помощью быстро вращающейся 
фрезы (рис. 615). Нарезанные 
фрезой винты имеютъ очень пра
вильную полную резьбу. Извест
ная фирма Шиллингъ и Кре- 
меръ въ Суле устроиваетъ станки 
(рис. 616), на которыхъ нарезка 
какъ гаекъ, такъ и винтовъ ве
дется при лишь 1х/4 обороте такъ, 
что вся нарезка ведется сразу. 
Станокъ этотъ применяется глав-
нейше при ружейномъ производ

стве, где требуется большая точность работы. На рис. 618 показана схема
действ1я такого станка: а  — нарезаемый прутъ, которому сообщается мед
ленное вращеше; фреза Ъ, укрепленная къ шпинделю с, имеетъ очень

606. Метчики. 607. Метчикъ 
Берга.

Поворотный рычагъ Ягенберга.

Вкладыши для прёвраще
шя клуппа Винтергоффа 

въ поворотный рычагъ,
608. Поворотные рычаги.
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быстрое вращеше й медленно подвигается впередъ,* такъ что одному повороту 
призмы а  соответствуешь какъ разъ продвигаше фрезы на величину хода винта.

Нарезка коническихъ винтовъ можетъ производиться на, обыкновен- 
ныхътокарныхъ станкахъ. Суппортъ устанавливается несколько наклонно, и



верхняя салазка его автоматически подвигается по направленно нормальному 
къ оси винта, а нижняя часть попрежнему передвигается параллельно этой 
оси. Равнодействующая этихъ движенш даетъ 
конусъ. Существуютъ также спещальные стан-' 
ки для этой дели, напримеръ патентованный
Гальбахомъ въ

Ковка или прессоваше винтовъ требуетъ 
конечно соответственныхъ матрицъ, штамповъ.
Наковальня имеетъ полость, соответственно 
форме винта; боекъ имеетъ клинообразную 
форму. Ковка винтовъ применяется крайне 
редко. Пробочники наоборотъ куются часто 
(рис. 619 и 619 6). Особенно распространено
сто производство въ Шмалькальдене, но постепенно вытесняется фрезирова- 
c ie M b  (рис. 619 с), а въ последнее время пробочники просто завиваютъ изъ 
нпещальнаго желёза (рис. 64.4 а).

609. Шпиндель патроннаго станка.

Gio. Винторезный станокъ.

ToHKie винты, какъ это имеетъ место при велосипедныхъ спицахъ, въ 
новейшее время изготовляются прокаткой. Для этого служатъ (рис. 645) 
две твердыхъ стальныхъ плиты, снабженныхъ острыми ребрами; нижняя изъ 
нихъ утверждена плотно на станине, а верхняя, ребрами книзу, приводима 
въ возвратно поступательное движеше отъ дисковаго кривошипа. После 
каждаго прохода рабочш вынимаетъ спицу, слегка выправляетъ ее и снова
вставляете пока нарезка не будетъ окончена.

Фирма Газенклеверъ с-я въ Дюссельдорфе прокатываетъ винты въ го- 
рячемъ состояши. Р4зьба получается не очень точная, но  ̂тЬмъ не мен1;е 
тахйе винты пригодны для жел4знодорожныхъ скрЬпленш, изоляторовъ 
и т, д. Принцинъ д М с -т я  машины —  „косая“ прокатка, о которой будетъ.
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611. Винторезный станокъ.

613. Переводъ колесъ токарно-винтор’Ьз-
наго станка.

80

612. Переводъ колесъ токарно 
винторЪзнаго станка.

614. РЪзецъ,

наДпирЫ«°9 пСКагаН0 При описан1и производства трубъ. Машина изображена 
рис. ь^о. 1 лавная часть машины — три бочкообразныхъ валка (рис 621)

его чеое^ъ КЪ ДРУГУ> захв™ “ щю болтъ и протяшваюпце
F r m / £ ? \  заставляя въ то же время вращаться около своей оси.
Если бы валки были гладюе, то болтъ вышелъ бы изъ нихъ совершенно



круглымъ и гладкимъ, на самомъ деле же валки снабжены такими заточ
ками, что они, вдавливаясь въ матер1алъ болта, выжимаютъ на немъ резьбу; 
ходъ ея будетъ равенъ величине 
посту пате л ьнаго движешя болта во 
время одного оборота валковъ.

Валки приводятся въ движете 
отъ трехъ сцепляющихся другъ съ 
другомъ зубчатыхъ колесъ, кото
рый для прочности берутся боль- 
шаго, нежели валки, д1аметра; оси 
ихъ идутъ настолько далеко, чтобы 
разойтись до требуемой величины.
Отсюда произошли особенности ВИ- 615. Фрезировка винтовой нарЪзни.
да машины, бросающаяся въ глаза 
на рис. 621. Работа на этой машине очень проста. Рабочш вводить нака
ленный конецъ болта между валковъ и зажимаешь последтя помощью ножно
го привода на экс
центриковой уста- 
новке патрона то- 
карнаго станка. Го
товый, уже наре
занный винтъ самъ 
собой вынадаетъ 
изъ валковъ —  ра
бочш останавли
ваешь ихъ ходъ, и 
валки снова расхо
дятся ПОДЪ ВЛ1Я-
шемъ , пружинь; 
затемъ вставляет
ся новый винтъ и 
т. д.

Прокатка вин
товъ даетъ сравни
тельно СЪ нарез- 616. Станокъ для фрезировки винтовъ.
кой ихъ сбереже-
шя па матер1алъ (обсечкахъ, стружкахъ и т. д.) около 4 5 % . За 10-ти- 
часовую смену машина вырабатываешь 500— 600 винтовъ.

о 18. Фрезировка винта.НижнШ штампъ 
ковки винтовъ.

Винты для дерева породили особую спещальную отрасль производства 
и изготовляются массами на очень остроумныхъ машинахъ.

Въ нрежшя времена таше винты готовились при помощи лишь про- 
^тейшихъ приспособьенШ. Машины для автоматаческаго массоваго ихъ про-



изводства— происхождешя американскаго. Различные изобретатели (Гарвей 
Винкль Слонъи т. д.) занимались вопросомъ о постройке ихъ еще въ 40-хъ гг 
Въ 1845 г. братья Жапи во 
Францщ взяли патентъ на тавдя 
машины; на самой большой въ 
свете фабрике винтовъ для де-

Неттльфольдъ и Чэмбер- 
а также и въ другихъ мё- 

применяются машины,

рева,
ленъ,
стахъ
изобретенный бомой Слонъ и 
введенный впервые въ 1850 г.

а

К 1 Q Пробочники: а свернутый, Ь кова
ный, с фрезированный. 620. Станокъ для прокатки

621. Станокъ для прокатки винтовъ Газенклевера.

Вильямомъ Аншель на American Screw С0, Провидансъ, Родъ-Айландъ въ 
Америке. Изобретете Слона, патентованное въ 1846 г., прюбретено и 
пропагандировано Неттльфольдомъ въ Бирмингаме и Жани въ Бокуре. Въ



Гермаши машина эта подверглась значительнымъ изменешямъ и улучше- 
шямъ благодаря особенно старатямъ Функе и Гюекъ въ Гагене (Вестфал1я), 
где она введена съ 1861 г. Въ Россш таше станки попали значительно 
позже.

Изготовлеше винтовъ для дерева требуетъ не одной, а цЬлаго ряда 
машинъ, каждая изъ которыхъ исполняетъ одну какую - либо спещальную 
работу. По конструкции эти машины можно разделить на три класса. На
резка резьбы ведется на машине, делающей 6 винтовъ въ минуту, а то-

622. Валки 
для прокат
ки винтовъ. 623. Станокъ для изготовлешя винтовъ для дерева,

9

карный станокъ обтачиваетъ ихъ 15 въ минуту. Желобки въ головкахъ винтовъ 
делаются до нарезки ихъ, а при другихъ системахъ после нея помощью 
небольшихъ круглыхъ пилъ; одна фабрика * Неттфольдъ и Чемберлэнъ 
истираетъ въ неделю до 20.000 такихъ пилъ; одной пилы хватаетъ круг- 
льшъ счетом* на нарезку 1.000 винтовъ. Пилы эти около 7 снт. д1аме- 
тромъ, о 90 — 100 зубьяхъ и стоили раньше около 30 коп. штука, а теперь 
делаются по новому ме
тоду за 2 х/2 к. штука.

Старый способъ из- 
готовлешя винтовъ для 
дерева состоялъ изъ сле
дующих* операцШ: про
волока проволакивалась 
на волочильномъ станке 
до требуемой величины 
д!аметра и разрезалась 
на куски определенной 
длины подобно тому, какъ 
при производстве гвоз
дей. Подъ рычажнымъ 
прессомъ на каждомъ ку
ске осаживалась головка, 
которая обглаживалась на 
токарномъ станке и снаб
жалась желобомъ. Нарез
ка винта производится на
станке, подобномъ токарному, эскизъ котораго данъ на рис. 623. Главная его 
часть это — шпиндель, вращающшся отъ ременной передачи на шкивъ f \  хо
лостой штивъ е служитъ для принятзя ремня, когда шпиндель s долженъ 
остановиться. Съ задней стороны (направо) шпиндель снабженъ муфтой Ъ, 
помощью которой шпиндель плотно соединенъ съ образцовымъ винтомъ, вра
щающимся въ гайке а\ подшипниками самого шпинделя служатъ ш и п. Съ 
передней стороны устроенъ родъ пустотелаго захвата с, изображеннаго въ 
болыпемъ виде на рис. 624 и 625. Закреплеше въ этомъ захвате наре-
заемаго винта производится следующимъ образомъ: желобокъ головки винта 
насаживается на выступъ конца упорнаго бруса ш, закрепляемаго помощью 
эластичнаго колена г— s такъ, что винтъ оказывается закрешгеннымъ виолнф

Промышленность и техника, т. VI. 1 ̂

624 и 625. Головка станка для изготовлен1я винтовъ для дерева,



628. Различные типы нарЪзокъ.
® * *

остроугольной вдвое меньше нарезки прямоугольной, а потому для тонкихъ
установительныхъ винтовъ предпочтительнее первая нарезка.

При прямоугольной нарезке часто закругляютъ ея края (рис. 628 с), 
чтобы они не заедали и не обминались напрасно. Такую резьбу имеютъ 
напр, цепные болты железныхъ вагоновъ. Для удобства чистки закруг
ляюсь иногда прямо на полукругъ (рис. 628 d), что не такъ хорошо для 
выдерживашя болыпихъ усилш, по прекраспо работаетъ для передачи дви- 
жешя. Величина хода такого винта, какъ это ясно изъ рисунка, занимаетъ 
промежуточное место между прямоугольнымъ и остроугольнымъ винтами. 
Изъ последней это получить промежуточную форму (рис. 628 е) и, наконецъ, 
очень ценную нарезку — трапецоидальную (рис. 628 f). Такая нарезка при 
малой величине хода хорошо выдерживаетъ болышя усшпя и поэтому при
меняется везде въ с£хъ случаяхъ, где надо выдержать болышя усшпя и-при-

надежно. Нарезающш приборъ изображенъ на рис. 626 и находится въ пе- 
реднемъ подшипнике т  (рис. 625). Помощью рычага d .(рйс. 626) можно 
устанавливать известнымъ образомъ суппорты резцовъ р р> чтобы нарезать, 
винтъ до известной степени на конусъ. , г

Фрезироваше винтовъ (см. рис. 618) также находить себе применеше 
при изготовленш винтовъ изъ дерева. Прутокъ, направляемый вертикально

сверху внизъ и плот
но зажатый щеками 
(рис. 627), попадаетъ 
между двумя горизон
тальными фрезами, 
быстро вращающими
ся около своихъ осей
и медленно подымаю- 

. _  щимисясоответствен-627. Фрезировка ,
626. Подвижной зажимъ. винта для дерева. НО Ш аГУ НаръзавМагО

винта.*
Машина для ковки винтовъ построена Бушакуръ и Делилемъ въ Фур- 

шамбо (Франщя). Она основана на томъ, что накаленный болтъ обработы- 
ваютъ между двумя щеками, постепенно поворачивая и продвигая его.

Формы винтовой резьбы бываютъ очень различны. Такъ, различаюсь 
нарезку остроугольную и прямоугольную (рис. , 628а и Ь), различаюпцяся по 
свойствамъ другъ ось друга въ двухъ отношешяхъ. Въ первомъ осевое да-' 
влеше восприпимается наклонной, а во второмъ нормальной къ нему поверх
ностью. Плоская нарезка лучше при болыпихъ давлешяхъ. „При передаче 
силы треше больше при остроугольной нарезке, и̂  поэтому прямоугольная

для этой цели лучше. Для 
винтовъ же крепитель- 
ныхъ очевидно . лучше 
остроугольная, ибо винсь 
не такъ легко самораз- 
винтится. Ходъ нарезки



томъ иметь тонкую установку. Она очень охотно применяется для устано- 
вительныхъ винтовъ прокатныхъ валковъ.

Для винтовъ, завинчиваемыхъ въ твердое дерево, можно применять обык
новенную нарезку (рис. 628 g). Такъ какъ дерево гораздо слабее железа, 
то, чтобы придать одинаковую прочность, какъ виткамъ дерева, такъ и вит- 
камъ железнаго винта, увеличиваюсь толщину первыхъ за счетъ вторыхъ и 
такимъ образомъ получаютъ винтъ (рис. 628 h  и i).

Размеры нарезокъ винтовъ сперва были въ хаотическомъ безпорядке: 
каждый заводъ имелъ свою собственную нарезку. Пока изготовляемыя машины 
оставались тутъ же, на месте, это не представляло никакихъ неудобствъ. 
При все развивающейся торговле машинами проявились болыше недостатки 
такой постановки дела. Но- 
выя гайки не приходились па
старые винты, ибо нарезка 
была другая, да вследств1е не
совершенства мерите л ьныхъ 
инструментовъ трудно было 
бы и ожидать совпадешя, да 
же если бы заводы и сгово
рились о размерахъ винтовъ.

Англичанинъ Витвортъ 
(рис. 629) первый попытался 
положить конецъ такому по
рядку вещей, и даже въ на
стоящее время его шкала вин
товъ въ большомъ употре
блены.

1осифъ Витвортъ родился 
въ 1803 г. въ Стокпорте (Анг- 
лт). Съ 14 летъ онъ рабо- 
талъ на фабрике, а въ 1833 г. 
основалъ небольшую инстру
ментальную фабрику въ Ман
честере, скоро получившую 
большую известность, благо-

«I  1

даря точности своей работы; 
на этой-то фабрике и вырабо
тана была шкала винтовъ.
Фабрика эта также съ успехомъ занималась изготовлешемъ орудш. Витвортъ 
умеръ въ 1887 г.

Хотя каждая страна и даже иной разъ каждое отдельное ведомство 
имеютъ свои собственный шкалы, однако, до последняго времени винты 
работали по англшскимъ мерамъ, благо большинство токарнЬгхъ станковъ 
были англшсше. Въ Россш нарезка Витворта наиоолее употребительна до
сихъ поръ.

Съ повсеместньшъ распространешемъ метрической системы и разви'пемъ 
машиностроетя и въ другихъ странахъ явилась потребность создать систему 
нарезки въ метрическихъ мерахъ. Вдобавокъ при тр!умфальномъ неудер- 
жимомъ прогрессе космополитизма въ промышленности требовалось создать 
такую систему, которая объединила бы все страны, для безпрепятственной 
между ними торговли машинами. Особенно много потрудились надъ этимъ
вопросомъ Делиль, Арманго и Рело. Более или менее практическое значен1е 
имели съезды въ Цюрихе. Первый изъ нихъ состоялся 20 ноября 1897 г.* 
а въ октябре. 1898 г. тамъ же собрался интернащональный конгрессъ, уста*
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должно превышать V16 высоты основного треугольника. Кроме способа 
нарезки соглашетемъ установлены шкалы нормальныхъ ддаметровъ и соот- 
в£тствующихъ шаговъ.

П р и в о д и м ъ  т а к у ю  ш к а л у  (въ м и л л и м е т р а х ъ ) :
Д1аметръ Шагъ Д1аметръ Шагъ Д1аметръ Шагъ

6 1,0 20 2,5 48 5
7 1,0 22 2,5 52 5
8 1,25 24 3 56 5,5
9 1,25 27 3 60 5,5

10 1,5 30 3,5 64 6,0
И 1,5 33 3,5 68 6,0
12 1,75 36 4 72 6,5
14 2 39 4 76 6,5
16 2 42 4,5 80 7
18 2,5 45 4,5 ----------

Полное всестороннее соглашеше еще вонросъ будущаго, да и потомъ
нройдетъ еще много времени, пока окончательно исчезнетъ нарезка Витворта.
О замене всехъ винтовъ на старыхъ мапшнахъ нечего и думать, и для нуждъ
ремонта еще долго нужно будетъ иметь возможность делать винты и гайки
старой резьбы. Старая система удержится, пока будутъ живы старыя 
машины.

Уголъ нарезки Витворта оказывается по измЪрешямъ равнымъ 55°; 
величина странная, и съ перваго взгляда непонятно, почему ее выбралъ 
Витвортъ. Уголъ 60°, который легко начертить, введенъ въ общеизвестной 
нарезке Селлера, а Делиль предложилъ уголъ 53° 8 ' (рис. 630), который 
получается у вершины равнобедренного треугольника, основаше котораго равно

новивппй международное соглашеше относительно наиболее подходящей си
стемы нарезки. Постановлешя конгресса относятся только къ винтамъ для 
машиностроетя, т.-е. съ д!аметромъ больше 6 мм. Резьба делается въ одну 
нитку и правая; нарезка имеетъ въ сеченш въ общихъ чертахъ видъ равно- 
сторонняго треугольника, основаше котораго параллельно оси винта и равно 
его шагу. Окончательный профиль получается путемъ затуялешя этого 
основного треугольника прямыми, проведенными на разстоянш х/в высоты 
треугольника отъ вершины. Это есть предельный профиль, т.-е. резьба винта 
не должна заходить за него наружу; резьба гайки внутрь. Отклонеше между 
теоретическимъ и действительнымъ нрофилемъ нарезки винта и гайки даетъ 
зазоръ, величипа котораго зависитъ отъ способа приготовлешя винтовъ и ихъ 
назначешя. Углублеше, являющееся следств1емъ зазора у дна нарезки, не
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высоте, т.-е. у треугольника, вписанпаго въ квадрате. Этотъ уголъ близокъ 
къ Витвортовскому.

Большое затруднеше представляетъ необходимость точности работы по 
нарезке. Существуете разница (на которую прежде не обращали вниман1я) 
между болтомъ и метчикомъ и гайкой и плашками.

На рис. 630 изображенъ винтъ съ гайкой. Если она должна легко 
ходить, то необходимъ известный зазоръ, где бы могла скопляться грязь и т. д.

Чтобы изготовить винтъ, изображенный на рис. 630, необходимы щеки 
(рис. 634), а для нарезки гайки долженъ быть примененъ метчикъ (рис. 635). 
Такимъ образомъ нельзя, какъ это иногда делается и теперь, нарезать гайку 
помощью метчика, имеющаго такую же нарезку, какъ и будущШ винтъ.

Ташя тонкости интересны только для фабрикантовъ винтовъ. Для маши
ностроителя, который нарезаете свои винты на токарно-болторезныхъ стан- 
кахъ, достаточно слегка округлить нарезки винта и гайки; нужный между 
ними зазоръ получится тогда самъ собой. Если же нарезаются плашки для 
клуппа, которыя должны иметь форму, какъ на рис. 633, при помощи обык- 
новеннаго метчика съ острыми краями (рис. 631а и Ь), то дно а плашки 
(рис. 633) получается слишкомъ острымъ, край Ъ слишкомъ тупымъ — винтъ 
получится съ нарезкой, слишкомъ большой и недостаточно глубокой. Первое 
можно обойти, пуская на винтъ железо несколько меныпаго, чемъ следо
вало бы, Д1аметра, а последнее улучшить нельзя.
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635. Фабрика Генкеля въ ЗолингенЪ.

Производство ножеваго товара.
Ножъ.

Основа всего того, что мы называемъ „ноя^евьшъ товаромъ‘% есть ножъ, 
который въ своей примитивной форме остраго камня применялся несомненно 
уже при самыхъ раннихъ начаткахъ культуры. По мере развийя челове
чества ножъ сталъ применяться также для целей самозащиты и нападешя, изъ 
него развились кинжалъ, мечъ, копье, а также для целей хозяйственныхъ 
коса, плугь, топоръ (ножъ большого веса), а также ножницы. Переходовъ 
между этими издел!ями масса, въ зависимости отъ цели ихъ применения.



Вей эти предметы оставили свои следы еще въ глубокой древности; они де- 
лались изъ камня, меди, бронзы и железа. Подъ лапами сфинкса въ Кар- 
накЬ Бельцони нашелъ железный серпъ. Последтй могъ туда попасть 
только до нашествия персовъ, т.-е. по крайней мЬргЬ 2500 лЬтъ тому назадъ. 
Сколько л£тъ дожно было протечь, пока такая форма выработалась изъ при- 
митивнаго железнаго ножа, даже и оценить невозможно.

Зд^сь не м^сто разематривать все находки ножей при раскопкахъ. 
Трудно решить, что применялось въ качестве матер!ала для ножей— железо 
или медь. Возможно, что они начали применяться почти одновременно. 
Медь встречается самородной. Ясно, что вблизи меетъ ея нахождешя медь 
начала применяться ранее железа. Подобнымъ же образомъ и железо, 
хотя оно находится лишь въ виде руды и только очень редко самороднымъ 
вь метеоритахъ—начало применяться кое-где раньше меди.

Самородная медь редко находится въ виде болыпихъ кусковъ, и еще 
вопросъ, что легче—сплавка мелкихъ кусковъ меди, или возстановлеше изъ 
руды железа. Для последняго не такъ —  то много и нужно. Молшя могла 
зажечь лесъ, въ которомъ выступали на поверхность земли железный шпатъ 
или какая-либо другая легко возстановимая железная руда, и получилось 
железо. Наблюдательность человека могла повести къ открытш условш, 
нужныхъ для нолучешя железа. Сплавка кусковъ меди требуетъ особыхъ 
сосудовъ для плавки, и маловероятно, чтобы т а т е  сосуды появились такъ 
рано. Если исключить железные сосуды, т.-е. если не давать железу прюри- 
тета, то нужно принять возможность сплавки меди въ глиняныхъ горшкахь, 
что требуетъ довольно большой сноровки. Кажется, что гораздо легче изго
товить железо въ домнище,

Очень долгое время оба эти металла применялись для изготовлешя ноже- 
выхъ изделш. Въ Одиссее (12, 173) говорится о медныхъ ножахъ, а по 
Гомеру Антилохъ боялся, что опечаленный потерей Патрокла Ахиллесъ по
кончить свою жизнь ударомъ железа. Приводится м нете, что прюритетъ 
меди доказывается нахождешемъ изъ нея изделш въ древнейшихъ раскоп
кахъ, тогда какъ железа тамъ не встречается; это неправильно, ибо железо 
ржавеетъ, и даже нахождеше Карнакскаго серпа можно объяснить исключи
тельно случайностью.

Пока не научились приготовлять сталь, постоянную по качеству, во 
многихъ отношешяхъ медь являлась металломъ, заслуживающимъ предпо- 
чтешя. Вся сталь, которую успевали изготовить, шла въ древности на хо
лодное оруж1е. Пандыри же и шлемы еще долгое время готовились 
медные. Шлиманнъ въ такъ называемомъ четвертомъ городе, четвертой 
группе остатковъ на месте древней Трои, нашелъ старый железный 
ножъ съ кольцомъ для подвешивашя. Это опять-таки уже довольно со
вершенный типъ ножа — не осталось ни малейшихъ следовъ эволюцш 
последняго изъ примитивныхъ формь. Уже въ древности города Евбеи, 
Беотш и Акарнанш считались старинными центрами железоделательнаго 
производства; Демосеенъ и Софоклъ были сыновьями фабрикантовъ ноже- 
выхъ изделш.

Съ эпохи римскаго владычества до насъ дошло много древнихъ изделш. 
Римляне уже ясно отличали железо отъ стали, хотя особыхъ словъ для 
означешя того или другого понятая у нихъ не было. Римляне отлично 
умели сваривать сталь, какъ это показываютъ раскопки. Впрочемъ это при
менялось редко. Ножи чаще всего были просто железные или изъ мяг
кой стали. Тогда умели также изготовлять полукруглый бритвы хорошей 
стали.

%

Очень интересные результаты дали раскопки Галлыптатта въ 1847 г., 
йроизведенныя австршскимъ правительствомъ систематически подъ руковод-
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ствомъ Рам вау ер а. Раскопано 993 гробницы и найдено 6084 древности, 
богатое собраше бронзовыхъ и железныхъ изделш.

Древность этихъ гробницъ во всякомъ случай далее начала нашего

636. Итальянсш’е ножи (конецъ 16 столй'ия).

лето счис л е тя . Больше всего найдено серповидныхъ ножей 60— 130 мм. 
длиной, мечей и инструментовъ— напилковъ, зубилъ, щипцовъ и даже нако
вальней. Въ общомъ было найдено 237 штукъ оруж1я и приборовъ изъ
бронзы и 498 изъ железа.

Въ курганахъ у Масселя въ Силезш най
дены каменный оруд1я7 а рядомъ съ ними медные 
и железные приборы— можетъ-быть, первые упо
треблялись людьми бедными, авторые— богатыми. i- М.«
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Древнейшим* оруж!емъ германцевъ было копье, 
а наиболее распространенным* оруд!емъ — 
ножъ. Тацитъ описываетъ танецъ мечей гер
манских* юношей; они двигались среди ножей.
Б олы те ножи —  Вальсаксы, 40— 60 см. длиной 
служили оруж1емъ, но скорее не резали, а дро
били. Это было оружгемъ солдата какъ само
стоятельное, такъ и вспомогательное заиасное 
оруж1е на ряду съ мечомъ. Въ саге о Бео- 
вульфе упоминается, что, когда его волшебный 
мечъ „Негилияъ" раздробился о голову драко
на, онъ билъ ее „Вальсаксомъ".

Большая часть такихъ ножей снабжена уже 
желобкомъ для крови, какой наблюдается и на 
современныхъ клинкахъ. Желобокъ этотъ иг- 
раетъ и другую роль. Кузнецъ, отковывая же
лобокъ, расширяетъ лезв1е клинка, не увеличи
вая его веса. Такой клинокъ прочнее, чемъ
безъ желобка.

Изъ такого длиннаго ножа развился мечъ
двуручный, бывнпй одно время въ большомъ 
употребленш. Въ древнихъ сказашяхъ о са
гах* до насъ дошли наименовашя целаго ряда
знаменитыхъ мечей —  Мимунгъ Виланда, Бальмунгъ Зигфрида, Дирнгардъ 
Роланда, Аргунва дель Фритьофа и т. д. Въ средше в4ка славились 
исиансюе и лом бардов оружейники, а особенно высоко ставились д а м а с т е

*

клинки.

638 639
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637. Ножъ для разр'Ьзашя кушанШ.
638. Столовый НОЖЪ. 639. - НОЖЪ

для рыбы.



Тогда же появились цехи оружейниковъ и ножевщиковъ. Въ 1285 г. по 
сохранившимся регистрамъ Нюрнберга эти цехи существовали раздельно 
другъ отъ друга. Тогдаштя полицейская правила предписывали, чтобы клинки 
и ножи готовились изъ хорошо насталеннаго металла. Требовалось непре
менно клеймить издел1е, чтобы покупатель могъ въ случае недоброкачествен

ности его привлекать мастера 
къ ответственности. Въ боль
шинстве городовъ для клеймле- 
шя были назначаемы особые 
инспекторы.

Цехи эти имели свои при- 
вилегш. Около середины 14 

641. насадка шайбы. столет1я возникло 4 товарище
ства, въ Аугсбурге, Мюнхене, 

Гейдельберге и Базеле, которыя скоро убили всю постороннюю конку-
ренцш. Во Фрейберге въ 15 и 16 столет1яхъ никто кроме цеховыхъ не 
могъ производить ножеваго товара. Зваше мастера было наследственно и 
переходило къ младшему сыну. Никто не могъ переманивать ученика отъ

другого мастера. Во Фрейбурге никто не смелъ 
работать на незнакомаго заказчика. Даже по
стоянные жители могли заказывать въ течете

а

640. Насталивате.

Ь
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года лишь одинъ большой и два маленькнхъ но
жа, а холостымъ людямъ нельзя было продавать 
никакихъ ножей, подъ угрозой штрафа.

Все эти ограничешя имели свой смыслъ и 
соответствовали тогдашнему положенш жизни. 
Мнопя изъ нихъ ныне конечно совершенно не 
годятся: а кое-что еще и теперь еще хорошо 
клеймлен]'е изделш и ремесленная инспекщя.

Собственно ножи уже давно получили свою 
современную форму. На рис. 636 изображено 8 разныхъ типовъ итальян- 
скихъ ножей конца 16 столет1я, съ прикрепленными ручками. По рис. 
637 видно, что уже тогда (въ 15 столетш) умели готовить красивые, 
полные вкуса ножи; на рис. 638 столовый ножъ той же эпохи.

642. КитайскШ наборъ для еды,
а футляръ, Ъ зубочистка, е и d па

лочки, е ножъ.

643. ОбращеШе съ китайскими палочками.

Въ средше века клинки готовили следующимъ образомъ; кузнецъ изго- 
товлялъ изъ куска стальной полосы подоб1е ножа, въ который онъ вста- 
влялъ (рис. 640 а) круглый железный прутъ, съ которымъ полоса и свари
валась. Железо несколько выдавалось изъ-подъ стали (рис. 640 Ь), съ 
другой стороны была сосредоточена масса стали, изъ которой и образовыва
лось собственно режущее лезв1е ножа. Затемъ клинокъ проковывался



(рис. 640 с). Далее помощью подоб!я штампа (рис. 641) образовали пере- 
жимъ и отделывали верхнш конецъ подъ рукоятку.

Вилки получили распространен!© гораздо позже. Даже еще въ средше 
века довольствовались Богомъ данной пятерней. Первыя вилки были о 
двухъ зубьяхъ и служили лишь при изготовлеши кушанья — кухонныя вилки. 
Китайцы еще и до сихъ поръ не знаютъ вилокъ, а кушаютъ помощью двухъ 
палочекъ, которыми они управляются съ поразительной скоростью. На 
рис. 64*2 изображенъ китайскш столовый приборъ, а на рис. * 643 способъ 
еды помощью палочекъ.

/г

ft а

644. Двойной молоть для болыпихъ ножницъ.
• •  %

Вилки въ современномъ смысле этого слова во Францш даже при дворе 
въ 16 столетш были еще новостью. Въ Англш оне появились еЩе позднее, 
Томасъ Кор1атъ былъ лервымъ, кто попы
тался въ 1608 г. ввести происходящей изъ 
Италш обычай пользоваться вилками въ 
Англш, но былъ встреченъ насмешками.
Въ другихъ странахъ вилки вошли во все
общее употреблеше еще позже; въ Италш 
и Россш оне еще до сихъ поръ не во
всехъ хозяйствахъ.

Матер1алъ современныхъ ножей выби
рается въ зависимости отъ того, что ими
предполагается резать.

Иногда по старымъ традищямъ, осо
бенно для дессертныхъ ножей, применяюсь 
бронзу. Главнымъ же матергаломъ являет
ся сталь. Въ виду тс|о, что затрата рабо
ты на приварку стального лезв1я къ желез
ному клину очень редко оплачивается разницей между

645. Изготовлеше столоваго ножа-
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матер1а,ловъ. клинки ныне въ огромномъ большинстве случаевъ дел а к т  
стальными. Заднш конецъ оттягиваютъ въ узкую полосу, на которую и на-, 
еаживаютъ ручку йзъ какого-либо легкаго, красиваго матер!ала. Часто кли- 
нокъ подвиженъ — перочинные ножи, бритвы.
, Ранее повсеместнаго введешя литой стали для фабрикацщ клинковъ 
последше изготовлялись изъ раффинированной стали; если разсматривать 
режущее лезвхе раффинированной стали подъ микроскопомъ, то оно имеетъ 
видъ подобный пиле — лезв!е литой стали прямолинейно. Слегка пилообраз* 
ное лезв1е лучше режетъ, что очень ценится хозяйками, которыя еще и

646. Ковка клинковъ подъ хвоетовымъ молотомъ,
л

теперь высоко ценятъ старые ножи. Въ новейшее время для достижешя
режущей способности стали ножи готовить изъ дамасской стали, что и даетъ 
прекрасные результаты.

Изготовлеше клинковъ можетъ быть произведено двумя методами — про? 
ковкой изъ полосы или штамповкою изъ листа. Въ большинстве случаевъ 
первый способъ применяется для клинковъ большой и средней величины, а 
второй — для маленькихъ ножей.

Проковка велась раньше исключительно въ-ручную, ныне обыкновенно 
ведется при помощи различныхъ приспособлен^.

На рис. 645 изображенъ постепенный ходъ приготовлешя обыкновен-
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наго столов аго ножа. Хорошо накаленный кусокъ стали Щ  кладется ребромъ 
на наковальнё и осаживается помощью особаго штампа въ-ручную или подъ 
какимъ-либо изъ вышеодисанныхъ механическихъ молотовъ. Этимъ обра
зуется лишь нижняя часть ножа, которая потомъ оттягивается въ штифта 
(рис. 645 Ъ —  е) для насадки ручки и шайба, которая, какъ известно, служить 
для того, чтобы загрязнившееся лезв!е ножа не касалось, чистой скатерти. 
Эта работа делается также или въ-ручную или штампами. .

Отделка самаго клинка ножа распадается на два першда отделку чер
новую и чистовую. Первая — это обыкновенная поковка и сперва делалась

647. Правка и закалка клинковъ.

въ-ручную. Затемъ на сцену выступилъ хвостовой молотъ (рис. 646), а 
ныне эту работу исполняетъ чрезвычайно остроумно сконструированный 
четверной молоть (рис. 648). Посл4днш состоитъ изъ четырехъ маленькихъ 
одинаковыхъ рычажныхъ молотковъ, изъ которыхъ два вращаются около 
горизонтальныхъ и два — около вертикальныхъ осей; каждый, молотъ слу
жить какъ бы наковальней для молотка, лежащаго противъ него. Способъ ра
боты на немъ нисколько отличается отъ обыкновенная. Ударъ бойка молота 
обжимаетъ металлъ лишь до строго опредЬленныхъ предЬловъ— границы 
деформацш определяются формой бойковъ. Выступъ а  (рис. 649) препят-^ 
ствуетъ излишнему утонетю к л и н к а /& ограничивает* ширину последняго.



Работа на такомъ четверномъ молоте идетъ удивительно быстро —  произво 
дительность его до 3000 клинковъ въ день.

После черновой отковки следуетъ чистовая ковка, 
довести клинокъ точно до требуемой толщины 
нужную степень эластичности.

Она имеетъ целью
и ширины и придать ему 

Клинокъ нагревается до сильнаго красно- 
калильнаго жара; удары производятся очень резше, быстро следуя одинъ 
за другимъ, пока клинокъ не охладится до-черна. Чемъ больше скорость 
молота, тЬмъ лучше. Ручная работа уже давно вытеснена быстроходными 
хвостовымъ молотомъ.

648. Четверной молотъ.

Заводъ Генкеля и К° въ Золингене, издавна прюбревшш громкую ре- 
путащю, выработалъ съ этой целью особую систему молота, вытесняющую 
старинный хвостовой молотъ и соединяющую все достоинства последняго съ 
дальнейшими усовершецствоватями. Достоинства его заключаются въ чрез

вычайной быстроте хода, требуемой, чтобы успеть ко
вать тоншй легко стынущш клинокъ, и въ легкой до
ступности наковальни. Усовершенствовашя, введен
ная Генкелемъ, заключается въ выработанности кон- 
струкщи и въ применены силы пружины. Последняя 
замещаетъ собой отбой старинннаго молота и поме
щена въ особой эксцентренной раме рис. 651; передача 
помощью рычага д и червячнаго колеса h совершенно 
маскируетъ пружину. Такой молотъ даетъ резше уда
ры, до 500 ударовъ въ минуту. Шумъ отъ нихъ не
вероятный. Результаты работы превосходные; клинки 

получаются очень эластичные.
Чтобы придать клинку точно требуемую форму, его обрезаютъ на осо- 

бомъ прессе (рп%;-652), снабженномъ соответственной формы пунсономъ и

____
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649 и 650.
Бойки четверного молота.
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матрицей, полость которой точно соответствуете форме готоваго клинка 
словомъ все, какъ въ металлодавильномъ деле. Валъ такихъ ножницъ вра

651. Хвостовой молоть Генкеля.

652. ВырЪзка клинковъ,

щается непрерывно, а пунсонъ поднимается и опускается лишь, когда этого 
захочетъ рабочш: носл’Ьднш помйщаетъ клинокъ въ требуемомъ положенш на 
матриц*, нажимаетъ ногой на особый рычагъ, и пунсонъ опускается —  секун
дой нозже все кончено, и пунсонъ идетъ назадъ.



Требуется очень искусная работа, чтобы вытянуть штифтъ с, d  или е 
(рис. 656) въ длину настолько, чтобы можно было насадить на него ру* 
коятку. Тутъ не требуется гладкости издел1я; наооборотъ, стараются наме
ренно сделать его неровнымъ, чтобы лучше держалась ручка. Последняя 
закрепляется заливкой клея, серы, металловъ и т. п., чемъ поверхность не
ровное, темъ крепче они держатъ. Къ этой работе въ новейшее 
также приснособленъ четверной молотъ. '

Вышеописанными работами клинокъ приводится въ надлежащей видъ; 
остается лишь сообщить ему надлежащая свойства: незакаленная сталь слиш-

время

653. Шлифовка клинковъ.

комъ мягка. Клинки нагреваются до более или менее— смотря по качеству 
стали — высокой температуры, закаливаются въ сале или какомъ-либо масле 
и затемъ отпускаются во вращающемся на огне барабане. Такой обработ
кой сообщаюсь клинку ту эластичность, которая составляетъ его отличитель
ную черту.

После закалки следуетъ шлифоваше. Это производится въ отдельному 
помещены, где находится въ движенш целый рядъ точильныхъ камней, 
смоченныхъ водой, на которыхъ и идетъ работа (рис. 653). Точильный 
камень — инструментъ большой, грубый, а результаты работы на н ем ъ — 
очень хороши и точны. Вся работа основана на привычке рабочаго: во 
время работы обработываемая поверхность скрыта отъ него — онъ видитъ
лишь готовый клинокъ. • - - =



Работа шлифованш довольно опасна: вслед ств1е постояннаго смачйвашя 
камней водой въ помйщенш господствуетъ сырость. Далее самый точиль
ный камень можетъ разорваться и убить на месте. Действительно камни эти 
вращаются довольно быстро, а д1аметръ ихъ доходитъ до 2V2 м. Центробеж
ная сила можетъ дойти до того, что малейшая трещинка въ камне будетъ 
грозить опасностью разрыва. На рис. 653—654 изображены приспособ- 
лешя, предохраняюнця рабочаго. На рис. 654 точильный камень доступенъ 
въ двухъ местахъ — спереди у а — въ месте работы на немъ, какъ и на 
рис. 653, и сверху у Ъ, где производится окончательная отделка.

Изображенный на рис. 654 предохранительный кожухъ можно переста
влять такъ, что онъ будетъ действительно предохранять рабочаго и тогда, 
когда камень сточится и уменьшится въ д1аметре.

Шлифовка съ водой применяется всегда тамъ, где нужно'снять толстый 
слой металла или обработать большую поверхность, или отделать закаленную 
площадку (при шлифовке въ-сухую издел1е, накаливаясь, отпускается). Камни, 
применяемые при шлифовке безъ воды, бываютъ меныпаго д1аметра и де
лаюсь очень большое число оборотовъ въ минуту. Они применяются для 
окончательной отделки, для чистовой шлифовки профилей, для отделки конца 
клинка и т. д. Шлифоваше въ-сухую порождаетъ массу пыли, вредно дей
ствующей на легшя и глаза рабочихъ. Въ настоящее время эта шлифовка
часто заменяется работой на полировальныхъ кругахъ.

Полировка ведется на быстроходныхъ деревянныхъ кругахъ, на поверх
ности которыхъ натягивается ' ремень, покрытый разведеннымъ въ масле
крокусомъ или наждакомъ* Смотря по величине зеренъ последняго, разли
чается полироваше грубое и тонкое. Для придашя лучшимъ сортамъ клинковъ 
особо красивой поверхности применяется полировка на кругахъ, покрытыхъ

о*. J  ч  -



Самые круги вращаются!
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тончаишимъ крокусомъ на разведенномъ спирту, 
сравнительно медленно.

Для удобства употребления каждый клинокъ долженъ быть снабжентм
рукояткой.

Способъ изготовлешя ея зависитъ отъ того, изъ 
какого матер1ала она делается. По большей части' 
сюда идутъ благородные сорта дерева, дубъ, груша, 
а также очень часто красное дерево; применяется 
также слоновая кость, целлюлоидъ, рогъ, а иногда 
д^лають пустотЬлыя металлическая ручки. Форма 
ручки сравнительно очень сложная, и изготовляется 
она обыкновенно на копировальномъ станке. Подоб
ный капировальный станокъ (рис. 655) состоитъ гла- 
внейше изъ суппорта, движущагося отъ машиннаго 
винта а. Роль резца исполняетъ быстро вращающая
ся шарошка Ъ. Суппортъ этотъ помимо своего рав
номерно поступательнаго движешя по длине стан
ка передвигается еще нормально къ ней подъ влщ* 
н1емъ следующаго устройства: шнуръ съ противове- 
сомъ постоянно стремится прижать соединенный съ 
суппортомъ роликъ къ поверхности копируемой мо
дели et вращающейся около горизонтальной оси. 
Вследств1е этого шарошка Ъ отделываетъ точиль
ный имъ предметъ на совершенно полную идентич
ность съ моделью с. Помощью передачи перавно- 
плечимъ рычагомъ можно достичь точности отделки 
большихъ предметовъ, совершенно подобныхъ не
большой модели, а также симметричныхъ последнему.

TaKie станки применяются въ большомъ числе; 
часто несколько такихъ станковъ, работа коихъ идетъ 
совершенно автоматически, обслуживается однимъ 
подручнымъ, вся работа котораго заключается лишь 

въ пуске въ ходъ стапковъ, остановке ихъ и вложен!и новаго матер1ала.
Далее рукоятки чистятся, полируются и насаживаются на клинокъ. Какъ 

уже замечено выше, скреплеше ручекъ съ клинкомъ производится заливкой
полостей ручки какимъ-ли- 
бо плавкимъ и сильно схва- 
тывающимъ веществомъ. 
Задше концы неболынихъ 
клинковъ часто пропуска- 
ютъ сквозь всю ручку и 
закрепляюсь тамъ надева- 
шемъ металлической шляп-

655. Копировальный токар
ный станокъ.
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656. Пустотелая ручка.
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ки или капнувъ свинца. 
При этомъ полость ручки 
все-таки надо залить клеемъ.

Для того, чтобы сде
лать рукоятку более увеси
стой, уравновешивающей 
весъ клинка, въ полость 

часто наливаютъ большое количество свинца.
Очень излюблены ножи съ металлическими, пустотелыми ручками, изъ 

какого-либо сплава: изъ листовъ его штампуются обе половинки ручки от
дельно и спаиваются или ручка изготовляется безъ спайки (см. „Трубы").

ея
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На рис. 656  h изображенъ разрЬзъ ручки. Заднш конецъ клинка при такихъ 
ручкахъ остается очень короткимъ, безъ отделки, въ томъ виде, какъ полу
чается отъ осаживашя заготовки (рис. 656 а и Ь); с изображаетъ уже оття
нутый клинокъ; d клинокъ после проковки, е совершенно готовый кли- 
нокъ. Ручка примерно на одну четверть заливается легкоплавкимъ сплавомъ 
пли оловомъ (рис. 656 /*), наставляется на клинокъ, пе
реворачивается вверхъ ногами (рис. 656  д) и нагре
вается слегка въ месте соедпнешя съ клинкомъ паяль- 
никомъ, черезъ что обезпечивается надежность соеди- 
нешя.

Забота объ увеличены веса ручки повела къ изго
товление клинка и ручки изъ одного и того же метал
ла, что одновременно съ темъ понижало и стоимость 
изготовлешя. T a K i e  ножи введены лйтъ 2 0  тому назадъ.

На рис. 657 изображенъ такой ножъ въ различныхъ 
стад1яхъ его изготовлешя: а после первой штамповки, Ь 
после проковки клинка, с после отделки его, d после 
лолировашя. Ручка здесь ромбическаго сечен1я. Заго
товка, отъ которой на рис. 657 а осталась въ неизме
ненному виде еще делая половина, имеетъ видъ призмы.
На рис. 658  изображенъ ножъ съ рукояткой овальнаго 657. Ромбическ1я ручки, 
сечешя, после отштамповки последней. Заготовка здесь 
въ виде длинной, довольно заостренной полосы — этимъ упрощается работа 
вытяжки клинка.

Въ виду того, что сплошныя ме-талличесшя ручки выходятъ, пожалуй, 
слишкомъ тяжелы, пришли вновь къ изготовление пустотелыхъ ручекъ, ко- 
торымь можно давать любые (въ известныхъ пределахъ, конечно) размеры
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659. Кованныя пустотЪлыя ручки.

при заданномъ напередъ весе ручки. На рис. 659 представлены различныя 
стадш изготовлешя ножа съ такой ручкой: а заготовка, Ъ она же после пер
вой ковки, где изготовлена половина ручки, с разрезъ, d боковой видъ; е 
и f  изображаютъ изготовлеше клинка. Остается приделать вторую поло
вину ручки. Ташя половинки штампуются лопатою (рис. 659 д и Л), т.-е. 
при одной штамповке ихъ заготовляютъ на 2 ножа; i  —  эти половинки въ 
готовомъ виде. Половинки скрепляются съ клинкомъ (рис. 659 с) помощью

Промышленность и техника, т. VI. 1 6
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спайки щ и  сварки, и такимъ. образомъ получается совершенна уравновешен
ный легкш,. изящный ножъ (рис. 659 h и I).

. Ручки съ накладками изъ. дерева по
казаны на рис. 660. Накладки наклады
ваются лишь на среднюю часть ручки, 
занимая пространство между шайбами; 
металлическш остовъ ручки получается 
штамповашемъ.

Менее въ смысле изготовлешя, чемъ 
въ отношенш употреблешя, къ ножевымъ 
товарамъ— относятся вилки. Изготовлеше 
последнихъ гораздо проще; изготовлете

о
660. Ручка 
съ наклад

ными. 661. Изготовлеше вилокъ.

рукоятки и насаживаше ея производится 
совершенно такими же способами.

Матер1аломъ для вилокъ, —  кроме 
бронзы и т. д . , :— служитъ мягкая сталь. 
Работа ведется штампомъ. На рис. 661 
изображена заготовка, выштампованная 
уже вилка и .получаюнцяся при работе 

обсечки. Остр1я вилки полируются при помощи ремня, смазаннаго масломъ 
и  посыпаннаго крокусомъ, бёгущаго по четыремъ шкивамъ, какъ это изоб

ражено на рис. 662.
Во всехъ техъ случаяхъ, 

когда на клинокъ не надо шайбы 
и не требуется улучшать свойства 
стали проковкой, клинки изгото
вляются штамповкой изъ листо
вого металла. Такимъ образомъ 
готовятся, напримеръ, кухонные 
ножи (рис. 663). Часть, предна
значенная для насаживашя ручки, 
снабжается о твер сти и , и на нее 
насаживаются накладки помощью 
отдельныхъ заклепочекъ.

Некоторое нодоб1е съ кухон- 
нымъ ножомъ въ отношенш изго
товлешя имеетъ обыкновенный 
перочинный ножъ. Клинокъ вы
давливается также изъ листовой 
стали; шайбы не надо, проковки 
для придашя клинку эластично
сти также не требуется; листовая 
сталь ныне делается настолько 
хорошей, что улучш ете ея ка- 
чествъ проковкой является излиш- 
нимъ.

На рис. 664 изображены по
следовательные стадш изготовле- 

. шя обыкновеннаго перочиннаго
клинка; все производство ведется механически.

Все приноровлено такъ, что не делается ни одного лшпняго удара; все 
идетъ страшно быстро: клинки эти представляютъ массовый фабрикатъ, и ихъ 
нужно делать дешево. Уже на первой фигуре а видно, что обсечекъ при 
вырезке заготовки на клинокъ изъ листа нетъ. Заготовки взаимно допол-

662. Ремень для полировашя вилокъ.



няютъ другъ друга до прямоугольника. Изъ этой заготовки отковывается 
клинокъ, какъ это показано отъ а  до s.

Ha другихъ станкахъ изготовляются ножи исключительно штамповкой, 
различные аксессуары, рукоятки перочиннаго ножа: три пластинки, нужный 
для ножа о 4 лезв1яхъ, 2 (а и h, рис. 665) для боковъ и 1 (/) для сере
динной перегородки; Затемъ обе пружинящихъ заднихъ полосы с и I. Для 
ручки о четырехъ лезв1яхъ требуется 3 скрепительныхъ штифта (рис. 665 Ь). 
Все это отделывается штампами настолько точно, что остается Только собрать 
все части, —  не надо никакой ручной пригонки.

TaKie сравнительно простые ножи удовлетворяли много летъ 
всемъ требованшмъ публики. Подобнымъ же путемъ готовились 
ножи съ различнымъ наборомъ пилокъ, крючковъ, инструментовъ 
для ножей, пробочниковъ, буравчиковъ и т. д. Существуютъ 
ножи съ наборомъ до сотни различныхъ инструментовъ. Въ по
следнее время появились новыя конструкцш, цель которыхъ. 
облегчить открываше ножа. На рис. 666 изображенъ ножъ, ручка 
котораго состоитъ изъ двухъ корытообразныхъ штампованныхъ 
листковъ. Вместе съ ножомъ они образуютъ шарнирное соеди
неше, очень легко раскрывающееся. Другой типъ {фирмы Boent- 
gen & Sabin въ Золингене) представляетъ (рис. 667) ручку изъ 
двухъ половинъ то закрывающихъ лезвая, то служащихъ въ раз- 
веденномъ состояши ему рукояткой.

На рис. 668 изображена такая конструкщя, при которой от
кры вате лезв1я производится помощью крючка, въгйскиваемагсУ- 
съ задняго конца ручки. Подобнымъ же образомъ такъ называемые пружин
ные ножи сохраняютъ собственно рукдятку, но снабжены особымъ приспосо- 
блешемъ такъ, что достаточно нажать кнопку А  (рис. 669), чтобы клинокъ 
выскочилъ. Все так1е ножи обладаютъ темъ громаднымъ преимуществомъ, 
что для открывашя ихъ нужно действовать только одной ручкой, что бы- 
ваётъ иногда очень ценно, напримеръ, для матросовъ при починке на судахъ 
такелажа. Чтобы предотвратить случайное открьте лезв!я, устроиваютъ надъ 
нажимной кнопкой; передвижную пластинку В  (рис. 670), служащую предо- 
хранителемъ отъ всякаго невольнаго нажима.

663. Кухон
ный ножъ.
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Йзъ другихъ формъ ножей привлекаюсь къ себе внимаше ножи съ руч
ками изъ алюмишя, показанные на рис. 671— 675. Тутъ замечается стре- 
млеше придать ручке красивую, изящную форму и приспособить ее еще и 
къ другимъ целямъ. Очень ярко выражаетъ эти стремлешя ножъ „элек- 
тронъ“ (рис. 676), снабженный наборомъ всевозможныхъ инструментовъ, 
нужныхъ для монтера-электротехника, на-ряду съ обыкновеннымъ лезв!емъ 
и пробочникомъ. Тутъ есть и стамеска, и отвертки, и напильники, и плоско
губцы, и буравчикъ и т. д. Плоскогубцы могутъ служить и для работы от
дельными буравчиками, сверлами, резцами и т. д.
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Къ разряду ножевыхъ изделш принадлежитъ и бритва. Лезв1е бритвы 
отковывается ныне подъ механическимъ молотомъ; различныя стадш ея вы
делки изображены на рис. 677.
Затруднешя при выделке бритвъ
зависятъ отъ двухъ причинъ, —■
треоуется . очень хорошш мате- 
р1алъ и трудна полировка ихъ. 
Какъ матер1алъ выбираютъ са
мую чистую сталь, которую толь
ко можно достать, съ содержа- 
шемъ около 1,5°/о углерода. Хо
тя вещество, для резки котора
го предназначена бритва, и яе 
твердо, но ocTpie должно быть 
наточено подъ такимъ острымъ 
угломъ, что нужна очень твер
дая сталь. Легко видеть, что за
точка такого тонкаго лезвгя очень 
затруднительна. Лезв1е бритвы, 
въ противоположность лезвш 
обыкновенныхъ ножей, шлифует
ся очень тщательно. Цель имею
щейся на ней впадины —  это 
облегчить точность шлифовки ея. 
Если бы лезв!е было плоско, то 
труднее было бы ровно отшли
фовать и наточить его. При об
щеупотребительной форме клин
ка бритвы (рис. 678) онъ при 
наточке прилегаетъ къ тончай
шему точилу лишь своими края
ми; точило касается лишь очень 
малой части лезв1я. Этимъ обез-

676 Ножъ электронъ;печивается наточка подъ очень 
острымъ угломъ, и легко возоб
новить ее, не у в е л и ч и в а я  этого у гл а ; при плоскомъ лезвш, для этого при
шлось бы стачивать целую большую площадку—всю боковую его плоскость.

677. Бритва. 679. Бритва „Фигаро".

Другая существенная разница между обработкой обыкновеннаго ножа и 
бритвы лежитъ въ отжиге последней, Обыкновенный способъ ведешя от- ’



жига во вращающихся барабанахъ здесь, въ виду тонкости лезв!я, не приме- 
ненъ. Бритвы м и  совсЬмъ не отжигаются (закалка ведется сразу на требуе
мую степень) или отпускаются въ горячемъ песке или между плитами. Уже 
после этой операцш бритвы шлифуются и полируются. Затемъ приделы- 
ваютъ ручку, емазываютъ лезв1е масломъ и упаковываютъ.

Въ новейшее время бритвы снабжаютъ нредохранителемъ (рис. 679) ота 
порезовъ, что облегчаетъ бритье, особенно самого себя.

* *  *

Ножницы.
♦  /

А. Н е б о л ь п п я  н о ж н и ц ы .

Уже по крайней мере целое столет!е ножницы изготовляются ковкой
помощью соответственныхъ штамповъ.* ■' . .

На рис. 680 изображено 17 различныхъ стадш производства ножницъ. 
Заготовка 1 — ихъ две, ибо ножницы состоять изъ двухъ половинокъ—*

680. Изготовлете ножницъ.
_ I

1. Кусокъ стали. 2. Отковка ручки. 3. Отковка р'Ьзцовъ. 4. Расковка ихъ. 5. Отделка напильннкомъ 
щитка. 6. Отделка ручки. 7. Отделка лезв1я. 8. Пробивка. 9. Осадка, винтъ ввинчиваемый сбоку, 10. З а 
калка и отпускъ. 11. Шлифовка. 12. Грубая полировка. 13. Тонкая полировка. 14. Смазка. 15. Шлифовка

глазковъ. 16. Окончательная ихъ отдЪлка. 17. Готовыя ножницы. ,

нагревается и кладется въ соответственную полость въ наковальне. На
ковальня стальная; полость ея соответствуете требуемой форме; надъ на
ковальней ходитъ верхнш штампъ съ совершенно такой же полостью, такъ 
что, если ихъ сложить, образуется полость какъ разъ по форме издкия. 
Несколькими сильными ударами заставляютъ металлъ заготовки заполнить 
эту полость и получаютъ куски, какъ на рис. 2. На второй паре штамповъ 
имъ придаютъ форму 3. Уже на рис. 2 мы видимъ по два о т в е р т я  въ 
каждомъ куске — одно будетъ служить для образовашя, ручекъ а другое едва 
намечено для установки сверла при сверленш отверст!я для затворнаго 
болтика. Далее дальнейшей расковкой получаемъ — какъ на рис. 4, — черно- 
выя ножницы. Въ-ручную ихъ можно было бы отделать только путемъ долгой 
работы напилкомъ; на фабрикахъ и дальнейшую работу ведутъ штампова- 
шемъ. = Затемъ следуютъ закалка, шлифоваше и окончательная сборка. 
Изъ всехъ этихъ работъ, изученныхъ уже нами въ главе объ изготовленш 
клинковъ, самая трудная—  это шлифоваше. Тутъ дело не только въ томъ, 
чтобы жегвхе было изящно и прямо, но нужно также, чтобы концы обеихъ



а

половинокъ ножницъ при острш сходились бы ПОЧТИ' въ одну 
ботали бы плавно, по всей длине лезвш плотно прилегая одно 
На выставке въ Чикаго заводъ Генкеля выста- 
вилъ ножницы около 2 метровъ длиной, 58 кгр. ве
сомъ, который были такъ хорошо сработаны, что не 
мня резали шелковую бумагу по всей длине лезвш.

Работа шлифовки темъ легче, чемъ о мень- 
шихъ размерахъ ножняцъ идетъ рёчь. Она должна 
вестись темъ точнее, чемъ тоньше вещество, ко
торое режутъ. Ножницы для бумаги, наприм'Ьръ,

ie. На

точку и ра-. 
къ другому.

0

могутъ изготовлять только опытные 
рис. 681 изображены последовательный стадш ихъ 
изготовлешя: а заготовка, Ъ после штамповки, с 
после шлифовашя, d готовыя ножницы. На рис.
682 даны различные типы современныхъ ножницъ.

♦ •  •

Б. С а д о в ы я  н о ж н и ц ы .  „ *А 681. Ножницы для бумаги.
Садовыя ножницы бываютъ чрезвычайно раз- 

нообразныхъ типовъ, что можно усмотреть изъ рис. 683. Это разнообраз1е 
порождено не столько разнообраз!емъ вкуса потребителей, сколько усовер- 
шенствовашемъ механическихъ станковъ, помощью которыхъ можно при 
массовомъ производстве давать издел1я, строго отвечающая вполне спепдаль- 
нымъ нуждамъ покупщиковъ.

682. Современный ножницы

Матер1аломъ ножницъ, кроме р.едкихъ исключены, служитъ железо, а 
особенно сталь; ножницы приготовляются штамповкой подъ молотами, отли
ваются изъ ковкаго чугуна или штампуются изъ листового металла. Уси
лить режущую способность лезвш можно различными способами. Если 
лезв!я изъ стали, то требуется лишь закалить ихъ. Такимъ образомъ по*-



лучается товаръ превосходнейшая качества; впрочемъ, болышя ножницы 
редко готовятся по этому способу. Хороши и долговечны ножницы изъ сва
рочнаго железа съ насталенными лезв1ями,—такъ делаются все грубыя боль- 
ппя ножницы. Резцы съ болыпимъ режущимъ угломъ, какъ, напримеръ, 
ножницы для виноградниковъ, изготовляются помощью цементировашя— это 
хорошо для неболынихъ (сравнительно) ножницъ. Въ новейшее время
______________ _ _ _ __________________________________ достигаютъ прево-

сходныхъ резуль- 
татовъ, делая рез
цы изъ отдельныхъ 
стальныхъ листовъ. 
Такимъ образомъ 
возможно приме
нять превосходную 
сталь, не удорожая 
понапрасну изде- 
л!я, да и притомъ 
можно изготовлять 
и шлифовать ре- 
зецъ отдельно отъ
НОЖНИЦЪ, менять
его и т. д. Подобныя 
ножницы видимъ на 
рис. 684, 700 и 704.

Проследимъ За
различными ста- 
дгями изготовлешя 
такихь ножницъ. 
Оне состоять (рис. 
720, садовыя нож
ницы) изъ ручекъ 
b,b, снабженныхъ 
резцами аа и сое- 
диненныхъ болтомъ 
с; пружина е стре
мится развести ихъ. 
Крючокъ f  съ пру
жиной д  служить 
для закрывашя нож
ницъ, когда оне не 
употребляются. Въ 
общемъ эти состав- 
ныя части находимъ 
у всехъ болыпихъ

683. Болышя ножницы Гюго Линдера въ ЗолингенЪ.
1 и 2. Ножницы для в’Ьтокъ. 3. Он’Ь ж е. 4, Ножницы для прививокъ. 
о. Ножницы-щипцы. 6. Универсальныя садовыя ножницы. 7. Ножницы- 
для кустовъ. 8. Для розъ. 9. Для листовъ. 10. Для листьевъ. 11. Щипцы 
для пломбъ. 12. Садовыя ножницы. 13. Садовыя ножницы. 14. Американ
ская садовыя ножницы. 15. Ножницы для крыльевъ. 16. Он* ж е съ ножомъ. 

17. Он -ё  же. 18. О н* же. 19. Садовыя ножницы. 20. То лее. 21. То же.

ножницъ.
На рис. 685  а изображена первая стадхя — заготовка, вырезанная изъ 

куска железа или стали. Спещальная форма ея облегчаете дальнейшее 
изготовлеше. Действительно, въ окончательномъ виде она должна ведь 
принять форму рис. 685 f. Легко усмотреть (d), что неудобно непосред
ственно штамповать заготовку сразу на эту форму. Въ штампе с —  ме
таллъ былъ бы распределенъ слишкомъ неравномерно, загибъ ■ не вышелъ 
бы. Поэтому заготовку сгибаютъ отдельно, на холоду или съ подогревомъ, 
на наковальне помощью особаго штампа съ полостью, соответствующей Ъ. 
Далее идетъ собственно штамповка между верхнимъ и нижнимъ штампами



с ж сх; предварительно металлъ сильно подогревается,- что можно сделать 
на любомъ горне. Въ Золлингене нагр^въ ведется на спещально приспо- 
собленныхъ къ этой цели печахъ. Главная особенность ихъ та, что ихъ 
можно нагрузить заготовками, положишь, на 2 часа работы, а во время послед
ней не нужно уже заботиться о засаживанш заготовокъ на огонь. Горючимъ мате- 
р!аломъ служитъ коксъ. Подъ колосниковую решетку поступаетъ 
дутье отъ сильнаго вентилятора. Решетка состоитъ изъ обы- 
кновеннаго полосового квадратнаго или круглаго железа, вма- 
занныхъ -спереди въ стену горна, чтобы не было утечекъ воз
духа. Нагреваемый заготовки кладутся на две поперечныя по
лосы. Пламя, облекая последшя, наполняешь все пространство 
горна равномернымъ жаромъ, степень котораго можно регулиро
вать, действуя особымъ клапаномъ на дутье. Смотря по вели
чине печи, горячее газы изъ нея идутъ въ боровокъ или прямо 
въ трубу. Часто ихъ загибаютъ еще разъ назадъ, такъ что оне 
служать для подогрева.

Въ виду того, что самая штамповка идетъ гораздо скорее 
нагревашя, приходится держать въ горне несколько заготовокъ
одновременно.

Нагретую заготовку кладутъ на нижнш штампъ, пускаютъ 
въ ходъ молотъ и сразу получаютъ кусокъ, 685 е, имеющш уже 
требуемую форму, но по краямъ окруженный гратомъ, —■ тонкимъ 
слоемъ расплющеннаго металла, — ибо было бы слишкомъ кропо
тливо обделывать заготовку такъ, чтобы въ ней было какъ разъ 
столько металла, сколько требуется для занолнешя полости штампа. Слиш
комъ мало металла не заполнило бы ее, чего надо особенно избегать.

Печь и молотъ для штамповки изображены на рис. 644 (стр. 233). 
Кузнецъ стоитъ передъ той и другимъ, и ему остается только переносить 
заготовки изъ печи подъ молотъ, которымъ управляетъ его подручный. 
Устройство молотовъ описано уже выше. Когда молотъ произвелъ ударъ —

а

f
684. Садовыя 

ножницы.

с  с, d  е

685. Изготовлеше садовыхъ ножницъ.

при болыпихъ издел!яхъ требуется несколько ударовъ —  подручный закла
дываешь въ печь новую заготовку и приводить въ порядокъ уже заложен
н ы й — въ случае, если этимъ не занимается самъ кузнецъ.

Чтобы удалить гратъ, издел1я обрезаютъ. Это производится на мат
рице (рис. 686 и 687) помощью пунсона; и та и другой но форме строго 
соответствуютъ другъ другу и обрезаемому изделш. Такъ получается 
издел!е f t которое для дальнейшей отделки поступаетъ въ слесарню. Отделка 
въ этомъ случае очень проста и состоитъ въ удаленш остатковъ грата, 
опиловке и т. д., а также въ обработке конца, для приделки къ нему резца* 
а также въ отделке и сверленш последняго. Въ разсмотренномъ случае



686

u

687
686 и 687. Штамповка.

обе половинки ножницъ идентичны, и для изготовлешя ихъ служатъ одни и 
те же штампы. Фрезироваше (рис. 688) ведется также единично для обейхъ 
половинокъ: оно служитъ для заводки. въ образуемую ей впадину особаго

выступа резца, чтобы онъ прочнее держался. 
Подобная же фреза служитъ для образовашя 
бороздки Ъ (рис. 685 g)i для помещешя закры
вающего ножницы крючка, представленнаго от
дельно на рис. 689.

Далее производится сверлеше различныхъ 
отверстш, изъ которыхъ одно, а именно отвер- 
ст!е для соединительнаго шарнирнаго болта, 
делается въ одной изъ ручекъ четырехуголь- 
наго сечешя. Затемъ следуетъ, въ зависимо
сти отъ сорта товара, более или менее тща
тельная чистка, полировка и никелировка. Ча
сто ручки чернятъ, опуская ихъ съ этой 
еще горячими въ смесь мыльной воды1, масла 
и голландской сажи.

Резцы готовятся изъ стальныхъ листовъ 
(рис. 690). Вырезкой на матрице, подобно 
тому, какъ изображено на рис. 686 и 687 
и какъ далее изложено при описанш произ
водства коньковъ. После вырезки ихъ штам- 
пуютъ, если форма ихъ очень отличается отъ 

плоской (рис. 690), или просто заостряютъ на точильныхъ камняхъ. Затемъ 
ихъ закаливаютъ и тщательно шлифуютъ. Для закалки ихъ накаливаютъ
въ особой печи и опускаютъ въ закаленную жидкость. Смотря по сорту
стали, после закалки резцы надо опустить въ этой или другой степени,

какъ это сказано выше.
Иногда у такихъ резцовъ закаливаютъ лдшь 

самое режущее ocTpie. Это называютъ частичнымъ 
закаломъ. Очень удачно применяется онъ къ рез- 
цамъ жатвенныхъ машинъ (рис. 691). Жатвенная 
машина есть ничто иное, какъ рядъ действую- 
щихъ отъ жжателя резцовъ —  и тому подобныхъ 
издЬлш, которые должны быть тверды только въ 
местахъ резашя, а остальное тело ихъ должно

быть мягкое. Къ этому разряду от
носятся также резцы ножницъ для 
стрижки овецъ (рис. 692). TaKie 
резцы закладываются между звенья
ми особой цепи (рис. 693 и 694) и 
нагреваются такимъ образомъ, что 
накаливается только конецъ резцовъ, 
а остальное тело предохраняется отъ 
жара металломъ звеньевъ цепи. По
этому при опускаши въ воду зака- 

ляютъ лишь конецъ ихъ. При закалке каждаго резца отдельно можно ко
нечно вести нагр>евъ, захватывая его особыми массивными клещами такъ, 
чтобы выставлялся только самый конецъ резца.

American Gas Furnace Со въ Нью-1орке устроило такое закалочное 
приспособлеше, по идее далеко неравное, действующее непрерывно. 
Цепь (рис. 691) имеетъ ташя звенья, что въ нихъ помещаемый резецъ при- 
гнанъ такъ, что, когда цепь натянута, резецъ загнанъ, а когда она виситъ

688. Фрезироваше.

а
Ь

j
I

689. Крючокъ затвора. 690. Ножъ,



, онъ вынадаетъ. На рис. 695 въ Ъ вкладываются въ цепь резцы, 
при движещи цепи противъ часовой стрелки они проходятъ черезъ газовую 
печь; по выходе изъ нея тамъ, где депь начинаетъ висеть свободно, они 
изъ нея выпадаютъ и притомъ прямо въ закалочную жидкость.

Закрывающий ножницы крючокъ (рис. 689) изготовляется штамповкой
или изъ ковкаго чугуна. Въ первомъ случае заготовку штампуютъ между 
двухъ штамповъ, а во второмъ отливаютъ изъ белаго чугуна и морятъ съ 
кислородъ заключающими веществами, какъ это описано выше. При изго- 
товленш лучшихъ сортовъ товара, щеки крючка еще фрезируются, а обыкно
венно для окончательной отделки достаточно нёсколькихъ взмаховъ на
пил ьникомъ.

Крючокъ долженъ въ двухъ положешяхъ (689 а к о) держать одинаково 
крепко. Для этого применяется приспособление, часто встречающееся въ 
различныхъ механизмахъ, а именно — двойной пружинный нажимъ. Пружина

691. Ножъ для жа 
твенной машины.

692. Ножъ ДЛЯ 
стрижни оведъ.

693. Звенья цЪпи для ножей

694. Звенья цЪпи ножницъ для
стрижки овецъ. 695. ЦЪпная машина для закалки ножей,

f  привинчена къ концу рычага ножницъ; изготовляется она просто вырезкой 
изъ стального листа и закалкой. Если крючокъ хорошо отделанъ и легко 
вращается около своей оси, то при его отклопешяхъ пружина въ состоянш 
снова приводить его въ прежнее положеше. Это простой пружинный нажимъ. 
Если, какъ это показано на рис. 689 £  повернуть крючокъ на уголъ больше 
45°, то пружина будетъ удерживать крючокъ въ этомъ положенш. Въ пер
вомъ случае пружина f  действовала на одну поверхность задняго конца 
крючка, а во второмъ на другую-—это и будетъ двойной пружинный нажимъ 
одна и та же пружина обслуживаетъ две различныхъ установки крючка. 
Можно отделать еще несколько поверхностей такъ, что одна пружина будетъ
удерживать крючокъ въ 3 —4 и т. д. положешяхъ.

Для соединешя обеихъ половинокъ ножницъ служитъ шарнирный болтъ. 
Его легко различить на готовыхъ ножницахъ (рис. 684); отдельно онъ пред- 
ставленъ на рис. 696. Это главнейшая, хотя часто пренебрегаемая состав
ная часть всего устройства. Это обыкновенный винтъ, скрепляющш обе 
половинки помощью гайки. Если бы винтъ могъ свободно вращаться въ 
обеихъ половинкахъ, то гайка лег#о сама развинчивалась бы, ножницы хля-



696. Болтъ.

697. Пружина.

бали бы и т. д. Поэтому одну половину винта делаютъ четырехграннаго 
сгЬчешя (рис. 696 а) и соответственно этому делаютъ четырехугольной и< 
дыру въ одной изъ половинокъ ножницъ. Тогда винтъ сидитъ неподвижно

въ одной половинке, а другая вращается около 
него. Въ виду того, что гайка натянута и не 
подвергается никакому вращенш, она сидитъ 
вполне прямо.

По другому методу болтъ снабжаюсь длинной 
нарезкой, ввинчиваютъ въ обе половинки, и та
кимъ образомъ гайка играетъ въ сущности роль 
контргайки. Длина нарезки болта должна быть 
въ точности соизмерена съ толщиной ножницъ, 
иначе получится хлябаше, тяжелый ходъ нож
ницъ. Чтобы воспрепятствовать этому, въ ножни- 
цахъ лучшихъ сортовъ делаютъ выступъ на бол
те или надеваютъ на него кусочекъ трубки (рис. 
696 Ъ)\ то и другое обезпечиваетъ потребную 
степень прижиматя одного лезв1я къ другому. 
Если х о т я т ъ  иметь очень плавный ходъ, то вста- 
вляютъ еще выпуклую стальную шайбочку, кото
рая действуете на подоб!е пружины. Латунныя 
шайбочки, уменьшая треше (но не пружиня), дей- 
ствуютъ также хорошо и не ржавеютъ. 

Разсмотримъ последнюю составную часть ножницъ— пружину, цель ко
торой—это поддерживать ножницы всегда открытыми, такъ*что при работе 
приходится только нажимать ихъ, а разжимаются оне сами. Въ прежнее

время применяли, что можно встре
тить еще и теперь, обыкновенную 
плоскую пружину изъ полосы ста
ли, одинъ конецъ которой прикле
пывался къ одной половинке нож
ницъ, а второй опирался на дру
гую. Ножницы съ такими пружи
нами нри работе быстро утомляюсь 
руки, я  въ настоящее время плоская 
пружина часто заменяется спираль
ной (рис. 697 а и с —  на послед- 
немъ въ сжатомъ состояши). Изго
товлеше такихъ пружинъ —  очень 
интересное производство. Сперва изъ 
стального листа вырезается подъ 
ирессомъ кусокъ по форме 697. За
темъ вставляютъ его концами р  и 
q въ зажимъ особаго рода криво- 
шипика, вращешемъ котораго и за- 
виваютъ на спираль (рис. 697 Ь). 
Далее производится нагрЬвъ этихъ 
спиралей и закалка ихъ въ сале,
черезъ что оне получаютъ требуе

мую степень эластичности. Потомъ оне поступаюсь во вращающшся ба
рабанъ съ^опилками, где отбеливаются. Наконецъ ихъ отжигаюсь въ дру- 
гихъ бараоанахъ, вращающихся надъ огнемъ, въ которыхъ оне и получаютъ, 
вслБдетвхе окисленш, тонкую предохранительную оболочку окиси железа,

,ающую имъ въ то же вюемя пшятную СИТГТПТП птгпартртг

698. НОЖНИЦЫ.
699. Рычажныя 

ножницы.



700. Листовыя ры
чажныя ножницы.

701. Портияж-
НЫЯ ножницы

Обе половинки ножницъ снабжены особыми штифтиками, на которые и
надевается пружина во время сборки ножницъ.

Ножницы, изображенный ва рис. 683, имеютъ железныя ручки. Часто
ручки делаютъ деревянными; примеромъ мо
гутъ служить ножницы для подстрижки ку- 
стовъ (рис. 698); так!я ручки легче и съ ними
пр1ятнее работать.

Существуетъ ц ель*  рядъ ножницъ „ры- 
чажныхъ“; ц4ль ихъ устройства троякая: уси
лить силу резашя вводомъ рычага, усовершен
ствовать "самый способъ приложешя силы, со
хранить постоянство угла резашя.

Ножницы рис. 699 представляютъ собой 
рычажныя ножницы перваго рода. Обе поло
винки имеютъ общи центръ вращешя около а.
Цапфички Ъ и е образуютъ оси вращешя для 
ручекъ, действующихъ на лезв1я помощью по
перечника а. Уголъ резашя здесь, какъ и 
во всехъ обыкновенныхъ ножницахъ, наимень- 
шш при закрытыхъ ножницахъ и постепенно
увеличивается при ихъ открыванш. На томъ же принципе построены нож
ницы для резки железныхъ листовъ (рис. 700).

Въ ножницахъ второго рода, Генкеля (рис. 7Q1), одна изъ половинокъ 
ножницъ, съ внутренней стороны скрытая отъ глазъ, снабжена направляющей,
по которой скользитъ камень, сое
диненный цапфичкой съ другой по
ловинкой. Этотъ камень— сталь
ная поползушка — при движенш 
одной половинки заставляетъ и 
другую делать соответственныя 
передвижетя, такъ что резцы 
при резанш не только прибли- 
жаюся другъ къ другу, но еще 
и сдвигаются продольно. Ана
логично этому при резанш обы- 
кновеннымъ ножомъ, если хотятъ 
разрезать мягшй хлебъ или мясо, 
то, одновременно съ нажат1емъ, 
слегка водятъ имъ, — действуютъ 
слегка пилообразно.

На рис. 702 изображены порт- 
няжныя ножницы другой системы 
(Генкеля), а на а до d различныя 
ихъ составныя части; а предста- 
вляетъ одну половинку, обыкно
венной формы, только съ наклон
ной, направляющей подъ отвер- 
ст1емъ для шарнирнаго болта.
Другая половина составляется 
изъ двухъ частей б и с ,  которыя 
свободно передвигаются одна по
другой* овальное отверст!е въ лезвш ходитъ по мартирному болту. Ниже 
закрЗшленъ штифтъ т, ходящш по направляющей въ а. Повернуться ры- 
чагъ Ъ соединяемый болтомъ съ а, можетъ только въ томъ случай, если

702. Портняжныя ножницы Генкеля.
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клинокъ с передвинется по направляющей. Такимъ образомъ дМ стте  нож
ницъ, кроме режущаго, будетъ еще.-и „тянущимъ“. Шарниръ закрывается 
листкомъ d, заводящимся съ одного конца впадиной за шарнирный болтъ, 
а другой конецъ его прикрепляется неболыпимъ винтомъ. 
последняго можно сближать другъ съ другомъ лезв1я ножницъ.

» ♦

Постоянство угла ре* 
зашя особенно важное

%

значеше прюбретаетъ, 
когда дело касается рез
ки железныхъ листовъ. 
Оно достигнуто, напри- 
меръ, въ ножницахъ Гюб* 
нера (рис. 703). При рез
ке металла сопротивлеше 
его бываетъ настолько 
велико, что обыкновен^ 
ныя ножницы перестаютъ
резать; это происходить
отъ того, что для прео- 

цы для цвъ- долешя его стараются ре-
товъ. зать той частью нож

ницъ, которая лежитъ
возможно ближе къ шарниру, а здесь какъ разъ уголъ резаш я черезчуръ 
великъ, —  металлъ выскальзываетъ изъ ножницъ.

%

При ножницахъ Гюбнера этого случиться не можетъ. Резцы все время 
составляютъ одинъ и тотъ же уголъ другъ съ другомъ. Этимъ почти разре
шается задача— сделать силу резашя независимой отъ места резашя; резка 
концами ножницъ производится съ такой же легкостью, какъ и началомъ 
ихъ (у шарнира).

На рис. 703 изображены так!я ножницы. Лезв1е Ъ неразрывно соеди
нено съ ручкой а , а второе лезв1е получаетъ движеше отъ этой же руки.

703. НОЖНИ
ЦЫ Гюбнера.

704. НОЖ
НИЦЫ И ЗЪ  ЛИ

СТОВОГО жел'Ьза.

705. Ножни
цы съ пружи- 
нчатыми руч

ками.

706. Ножни-

На рис. 704 и 705 показаны различные типы ножницъ, сконструиро- 
ванныхъ съ той же целью. Первыя изготовлены, какъ обыкновенно, штам
повкой изъ стальныхъ листовъ, а у вторыхъ роль ручки играетъ пружиня
щая полоса стали.

Изъ простыхъ ножницъ развились довольно сложной конструкцщ нож
ницы для цветовъ (рис. 706). Оне изготовляются также изъ стальныхъ 
листовъ, которые сперва вырезаютъ (рис. 707 и 708), затемъ сгибаютъ и 
отделываютъ начисто (рис. 709). Далее более длинная половинка (рис. 710 
и и я) соединена съ особымъ, отдельно изготовленныхъ лезв!емъ (711), а 
другая-—съ вилкообразной насадкой (рис. 712). Затемъ помощью пары штиф- 
тиковъ закрепляюсь пружину, одисаше изготовлешя которой нами приведено
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710

выше и вставдяютъ шарнирный болтъ. Для закрывашя ножницъ, когда оне 
не работаютъ, служитъ простая скоба (рис. 713). Все это вместе даетъ лег- 
шя и дешевыя ножницы дляр1>зашя цвётовь;

Необходимый св^д^шя для изготовлешя 
яодобныхъ пустосЬлыхъ изделш приведены 
выше, въ главе о металло-давильномъ д&ле.
Впрочемъ, ташя издел1я среди ножевыхъ то- 
варовъ встречаются лишь, какъ исключеше.
Правиломъ служитъ изготовлеше массивныхъ 
издел1й.

Подобно тому, какъ при
С

711 712
С 1

709 713

перочинныхъ
ножахъ, и ножницамъ старались придать та
кую форму, чтобы оне могли отвечать мно- 
гимъ потребностями На рис. 714 изобра
жены ножницы для кройки, на рис. 715 кар
манныя ножницы съ приспособлешемъ для 
обрезки сигаръ, на рис. 716, карманныя нож
ницы, на рис. 717 ташя же ножницы съ шарнирными ручками. На рис. 718 
изображены карманныя ножницы, подобныя перочинному ножу (рис. 667), а 
наконецъ на рис. 755, ташя же ножницы съ ножомъ и напилкомъ для ногтей.

709 71В. Части ножницъ, ш т а м п О Е а н -  
ныя изъ листового металла.

714

717

716

718 719
714—719. Различныя формы ножницъ.

714. Ножницы для закрошцицъ. 715. Карманныя снгарочныя ножницы. 716. Нормальныя ножницы. 717. Кар
манныя ножницы съ шарнирными ручками. 718. Карманныя ножницы. 719. Карманныя ножницы съ ножомъ

и п и л к о й  для ногтей.

Большие к л и н к и .

Большой ножъ (рис. 720) представляетъ собой здоровый, слегка изо
гнутый клинокъ съ ручкой о деревянныхъ накладкахъ или изъ рога (рис. 721). 
Онъ ндетъ главнейше для экспорта въ испансшя и португальсшя страны въ 
Южной Америке и Африке и служитъ для самыхъ разнообразныхъ целей— 
какъ ножъ дома и въ лесу, какъ тоиоръ при полевыхъ ц даже зёмляныхъ 
работахъ, а также для всевозможнаго употребленш, исполняя все функцш,



начиная съ функдш перочиннаго ножа до функцш сабли. Друг1е сорта ножей 
бол£е тонкой конструкцш изображены на рис. 722 — 724. Они часто снаб
жаются кожаными ножнами и носятся за поясомъ, служатъ главнЬйше 
орулаемъ, а также для нрокладывашя пути черезъ дремучш л£съ. Еъ этому 
же классу принадлежать и финсте ножи, служашде главпЬйше для обходныхъ

720 721 722 723 724 725 726 727 728 729 730

720—730. БолыШе ножи.
'

целей (ныне запрещены). Еъ этому же разряду принадлежать и ножи для 
колки сахара, для рубки тростника (рис. 734— 739), и т. д.

Изготовлеше такихъ ножей очень просто и не заслуживаетъ особаго 
разсмотрешя. Первоначально ихъ выковывали изъ куска железа, затемъ

делали съ насталеннымъ лезв1емъ, 
какъ это изображено на рис. 640, 
потомъ ковали целикомъ изъ ста
ли, а наконецъ стали выштамповы- 
вать изъ стальныхъ листовъ, отта
чивая потомъ резецъ.

Изогнутая форма (рис. 763) на- 
поминаетъ первобытный серпъ, об
разуя переходъ отъ ножа къ косе.

Коса (рис. 742— 747) принад
лежите также къ темъ инструмен
там ^  цель существовашя коихъ 
сильно изменилась съ течешемъ 
времени. Сейчасъ оне служатъ 

лишь для мирныхъ целей, но раньше она была излюбленнымъ орулаемъ
крестьянъ при ихъ возсташяхъ. Остаткомъ пережитаго служитъ изобра- 
жеше смерти съ оруж!емЪ'—■ косой.

Въ Россш большая часть косъ получается даже еще до сихъ поръ изъ- 
за границы, преимущественно изъ Австрш. Надо сознаться, что эти загра
ничные косы хотя и дешевле, но качества очень невысокаго. Распростра-

731—732. Ножъ для сахара.



неше ихъ объясняется хорошей коммерческой организащей продажи ихъ и 
широкимъ кредитомъ, открываемымъ покупателямъ. Косы завода Посселя, 
а особенно Аткинскаг о завода на Урале гораздо лучше австршскихъ. На 
рис. 750 изображены различныя стадш изготовлешя косы. На рис. 742 — 
749 даны различныя формы наиболее употребительныхъ типовъ косъ. Ранее

734 735 736 737 738 739

733. Серповидный ножъ. 734—739. Ножи для сахара.

косы делались съ насталенными лезв!ями; теперь ихъ делаютъ сплошь 
стальными; редко можно еще кое-где встретить косу съ наварнымъ сталь-
нымъ лезв1емъ.

На рисунке 7501 изображена заготовка на косу — про
катанная, а въ прежшя времена протянутая — полоса, изъ 
которой отковывалась коса. На рис. 7502 изображена отков
ка скреплешя косы съ ручкой. На этомъ скрепленш для 
надежности соединешя образуютъ еще выступъ w  (7503)> 
изготовлеше котораго помощью штамповъ ясно показано на 
рис. 751 а— е. На рис. 7504 изображено начало разводки 
косы, ведущейся съ несколькихъ нагревовъ. На рис. 7506 
и 7507 изображены ностепенныя стадш этой разводки. За
темъ ocTpie въ два нагрева отделывается, какъ показано 
на рис. 7508 и 7509. Дальнейшая отделка ведется на хо
лоду. Коса выправляется и выравнивается нодъ молотомъ, 
дающимъ до 400 ударовъ въ минуту. Одновременно про
изводится и выбивка фабричной марки и обрезка лезв1я на
чисто. Для облегчешя этихъ работа въ австршскихъ фа- 
брикахъ введены некоторый присдособлешя, не меняюшдя 
впрочемъ сути дела; затемъ следуетъ закалка— въ масле — 
и отжигъ въ песке или между накаленными плитами, чемъ 
сообщается косе требуемая степень твердости. Коса должна 
быть твердая, не скоро тупиться, несмотря на значительное 
содержаше кремнезема въ траве; кроме того матер1алъ ея 
долженъ быть настолько тягучимъ, чтобы выносить наклепываше, что часто 
делаютъ крестьяне, не становясь хрупкимъ. После закалки следуетъ про
бивка косы подъ молотомъ, а затемъ отделка ея. Последняя делалась раньше 
отъ руки помощью подоб1я зубила. Ныне она производится .на полироваль- 
номъ круге, изготовляемомъ изъ бумаги, обтянутомъ кожей и смазанномъ 
такимъ наждакомъ на масле. Затемъ косу еще разъ пробиваюсь подъ бы
строходным^ обыкновенно рычажнымъ молоткомъ; отъ этой обработки на

17
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745. Ястровская коса,

746. Голландская коса

747. Бельпйская коса

748. Бременская коса.

1



поверхности косы остаются сл^ды въ видЬ явственныхъ линШ, по степени 
правильности которыхъ мнопе покупатели привыкли судить о качестве ея. 
Затемъ сл^дуетъ выправка косы, производимая на глазъ и ведущаяся при

6 8 9

16 и 17

750. И зготовлете косы.
1. Протяжка изъ полосы. 2. Отгибка ушка. 3. Образоваше лезв1я^ 4. Расковка его съ одной стороны, пер
вый нагр^въ. 5. Поворотъ косы, второй нагрЗ>въ и ковка съ другой стороны. 6. ТретШ нагр'Ьвъ и расковка. 
7. Окончательно раскованная коса. 8. Наполовину пробитая. 9. Окончательно пробитая коса. 10. Вы
ровненная. 11. Поставка фабричнаго знака. 12. Закалка. 13. Отжигъ. 14. Равнеше. 15. Смазка. 16. На

клепка подъ молотомъ. 17. Правка.

S

Коса з/
/4

750

• • • * 
мало-мальски опытномъ рабочемъ съ очень большой точностью, 
метра длиной имеетъ толщину не более миллиметра и веситъ 720 
граммовъ. Заготовка (рис. 7501) веситъ 824 грамм. —  при 1 0 -кратномъ на
греве потеря на угаръ составляешь не больше 12°/0-



Подобно тому, какъ при изготовленщ многихъ, аналогичныхъ косе инстру
ментовъ, пробовали готовить и косы штамповкой изъ листовой стали. Этотъ 
способъ производства не им£лъ успеха. Коса выходитъ нисколько тяжелее 
кованной, а главное даже дороже. Конечно можно было бы изготовить, усо- 
вершенствовавъ этотъ способъ, косы не хуже и дешевле кованныхъ, но по
требитель требуетъ последнихъ, и фабриканту не остается ничего, кроме какъ 
повиноваться его требовашямъ.

Итакъ, коса, инструментъ очень малой толщины, требуетъ большого 
внимашя при своемъ изготовленщ и примыкаетъ въ этомъ отношенш къ 
сабельнымъ клинкамъ.

I]
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751. Изготовлен!е шейки. 752. РЪзаки.

Къ грубымъ клинкамъ принадлежать резаки „тяпки“, которыя по своей 
форм$ приближаются, пожалуй, къ топорамъ. На рис. 752 изображена такая 
тяпка. Въ прежнее время тяпки изготовлялись проковкой, а ныне оне го
товятся почти исключительно штамповкой изъ стальныхъ листовъ. На 
рис. 753 изображенъ способъ изготовлешя ручки ихъ: а отрезки его, Ъ — 
загибка. На рис. 754 видимъ, какъ можно до минимума свести работу 
проковки ручки — тутъ последняя образуется уже при самой выштамповке 
тяпки изъ листа.

С а б е л ь н ы е  клинки.

Холодное оруж1е всегда считалось благороднейшей формой клинковъ. 
Изготовлеше ихъ издавна велось протяжкой подъ молотомъ и ведется часто 
такъ и до сихъ поръ. Производится эта работа подъ хвостовымъ молотомъ;

иллюстращей ея можетъ 
служить рис. 646. Ра
бота должна вестись 
очень тщательно, очень 
равномерно; особенно 
осторожно надо нагре
вать клинки. Едва ли 
другое какое издъл1е 
подвергается такимъ 
напряжешямъ при из
готовленщ, какъ кли
нокъ, и едва ли дру

гое какое столь чувствительно къ погрешностямъ работы, какъ онъ. Хо- 
ропий клинокъ можно сгибать очень круто. Тутъ не должно быть ни 
одного места черезчуръ мягкаго или черезчуръ твердаго. Въ первомъ про
изойдем при сгибаши постоянная деформащя —■ мят1е металла, а вто
рое лопнетъ. Поэтому проковка клинковъ сабель —  работа очень дели
катная.

Металлъ долженъ быть также прево сходнаго качества. Въ прежшя 
времена оружейникъ изготовлялъ нужную ему сталь самъ, самъ и отвечалъ 
за всяк1е недостатки клинка. Ныне онъ покупаетъ сталь — вся поэз1я его

си Ь

753. Изготовлеше рЪзака.



работы давно пропала. Въ настоящее время лучппе клинки готовятся изъ 
тигельной стали. Старинные клинки готовились изъ раффинированной, много 
разъ прокованной стали. Старинные иснанск!е клинки еще и поныне лучппе, 
как1е только удавалось изготовлять. Новые испансще клинки гораздо хуже 
другихъ.

Старинный кузнецъ не зналъ въ точности условш, при которыхъ полу
чается хорошая сталь. Его металлъ представлялъ всегда изъ себя смесь раз
личныхъ сортовъ железа и стали. Случалось поэтому, что ему удавалось изго
товлять превосходные клинки. Въ настоящее время все услов!я получешя 
стали отлично изучены. Хоронпй клинокъ не дело случая, а есть продуктъ 
правильно поставленной фабрикацш. Впрочемъ еще и по ныне въ виде

755. Изготовлеше ручного топора.

756. ИзготовлеШе тяпки.

исключешя применяется дамасская сталь, изготовляемая все по тому же ста-> 
ринному способу.

Работа протяжки клинка изъ рукъ кузнеца перешла къ прокатному
мастеру, работающему скорее и дешевле.

Прокатка клинковъ нами разсмотрена уже въ главе о прокатке. При 
первомъ проходе клинокъ получаетъ форму на-черно; при следующемъ онъ
отделывается. . „ .

Далее идетъ закалка. Чрезвычайно трудно закалить длинный клинокъ
совершенно равномерно по всей его длине. Нагревъ производится въ осо- 
бомь длинномъ горне, снабженномъ многими соплами для подвода воздуха. 
Иногда также применяютъ калильную печь. Но истинное искусство за
ключается въ томъ, какъ равномерно нагреть клинокъ на обыкновенномъ 
горне, что производится, двигая все время клинокъ возвратно поступательно 
такъ, чтобы всЬ части его подверглись одинаковому дЬйствш жара. НагрЪвъ



такимъ образомъ клинокъ, его опускаютъ въ закалочную жидкость. Затемъ 
отпускаютъ клинокъ съ нагрева обыкновенно до - синя и шлифуютъ его. 
Для успеха посл-Ьдиеи операцш требуется большая опытность. Ведь уже 
неболыше ножи трудно отшлифовать на ровную плоскость, ясно, что длин
ны ! сабельный клинокъ полировать еще труднее. Обыкновенно шлифовка 
ведется на одномъ изъ уже известныхъ намъ болыпихъ точильныхъ камней 
съ подливомъ воды; тупой край лезв1я шлифуется ыоперекъ, а боковыя 
плоскости —  продольно.

Готовые клинки иногда дамаскируютъ, какъ объ этомъ говорилось 
выше (стр. 145). Хоронйя издёл1я также гравируютъ, украшаютъ различ-

757. Изготовлен1е боевого топора.

ными надписями и орнаментами. Иногда вместо гравировки вытравляютъ 
различныя изображешя: ихъ изготовляютъ изъ картона, накладываютъ 
на^ клинокъ, а потомъ все остальныя места нагреваютъ слоемъ чер
ной краски: снявъ картонъ, травятъ кислотой — на краску она не дей
ству етъ .

Клинки настоящей дамасской стали делаютъ теперь все реже и реже. 
Требовашя при npieMe клинковъ въ военное ведомство очень высоки —  да- 
масскш клинокъ иневыдержалъ бы ихъ.

*

Топоры.

Для успешности рубки требуется, чтобы топоръ былъ достаточно уве
систа. Применяется топоръ съ глубокой древности. Каменные топоры 
встречаются при раскопкахъ самыхъ старинныхъ гробннцъ.



На рис. 755 изображены различныя стадш изготовлешя небольшого 
топора, на рис. 756— изготовлеше с^чки, а на рис. 757 — большого боевого
топора.

На рис. 755 — а заготовки, Ъ он£ же уже въ согнутомъ вид4, с — 
вставлено уже стальное лезв!е, d первая и е вторая сварки. На рис. 75а 
f ^ g n h  изображенъ ходъ отдЬлки топора.

въ нее
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d
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758. Изготовлеше ушка.
♦

/

Боевой топоръ (рис. 757) изготовляется подобнымъ же образомъ, только 
проушина делается нисколько инымъ путемъ, а именно сворачивается изъ 
листового железа (<я — /) .  Черновая заготовка стального лезв1я похожа 
на д _  I  Зат'Ьмъ она сваривается съ проушиной, и топоръ получаетъ
окончательную отделку {I — п).

759—760. ТОПОРЫ. 761. Мотыка. 762. АмериканскШ топоръ

Подобнымъ же образомъ изготовляются и кайлы.
На рис. 758 изображенъ прессъ американской системы, служащш для 

массоваго изготовлешя подобныхъ издЬлш, Заготовку пробиваютъ съ такимъ 
расчетомъ, чтобы изъ выдавливаемаго при этомъ металла можно было какъ 
разъ сдЬлать проушину. Прессъ этотъ изображенъ только схематически; 
приводится онъ въ д№ств1е кривошипнымъ механизмомъ.



Накаленная заготовка — короткш кусокъ квадратнаго железа— кладется 
между двумя стальными щеками Ъ не,  закрепленными въ прессовомъ штоке d . 
При опускаши они встречаютъ направляющш f  и д и зажимаютъ плотно 
заготовку, которую и надавливаютъ на обварку h. Этимъ манеромъ прода
вливается и образуется впадина (рис. 758 а).

Дальнейшая обработка заключается въ окончательной пробивке, помощью 
пунсоновъ, причемъ снаружи одеваются кольца, препятствуюшдя матер1алу 
раздаваться въ ширь, допуская лишь постепенное удлинеше пружины (рис. 
758 & —  d).  Готовая кайла изображена на рис. 758 е.

На рис. 759 и 762 дано несколько тииовъ инструментовъ," успешно 
изготовляемыхъ по этому способу.

Изготовлеше ц^пей.
Цепь состоитъ изъ отдельныхъ звеньевъ; если звенья скрепимъ другъ 

съ другомъ такимъ образомъ, что вращаться другъ относительно друга они
не могутъ, то получимъ цепную ленту.

Цепной панцырь получается скленывашемъ, 
сваркой и т. д. металлическихъ колечекъ другъ 
съ другомъ.

Древнейппя железныя цепи, дошедняя до 
насъ, суть цепи, извлеченные Викторомъ Плацъ 
въ начале 60-хъ годовъ изъ раскопокъ въ Мо
суле (старый городъ на правомъ берегу Тигра). 
Подъ развалинами дворца онъ наткнулся на боль
шой складъ железа, содержавипй около 160 ООО

килогр. его по большей 
части въ виде крицъ, а 
частью въ виде тонкихъ 
поковокъ и цепей. Цени

763. Римсшя цЪпи майнцсиаго
музея.

763-а. Клепанный римскШ
панцырь.

изготовлены сваркой, что 
показываетъ уже до извест
ной степени высокое со
стоите железоделатель
ной промышленности. Ста
ринные римсше панцыри 
изъ Нидама, наоборотъ,

изготовлены заклепкой колечекъ. Применеше заклепывашя вместо сварки 
наблюдается довольно часто. На рис. 763 изображены старинныя рим- 
сшя цепи (Майнцъ), изготовленныя отчасти просто загибкой, а отчасти 
сваркой.

При панцыряхъ нзъ тонкихъ, частыхъ, мелкихъ колецъ склепываше не 
применялось; кольца соединялись просто загибкой. Это ведетъ насъ къ основ
ному принципу классификацш цепей на закрытый к открытый или иначе 
на неразборныя и разборныя.

Вываютъ также цепи смешаннаго типа, состояния попеременно изъ 
неразъемныхъ и разъемныхъ звеньевъ.

Можно различать также цени, служапця для скрепленш, и цепи, 
передающая  ̂работу. Впрочемъ каждая хорошо изготовленная цепь пер
вой категорш можетъ съ успехомъ применяться также и какъ передаю
щая работу.

Изготовлете закрытыхъ железныхъ цепей производится обыкновенно 
путемъ загибки и сварки звеньевъ изъ предварительно прокатаннаго круглаго 
железа. Прутъ его нарезается на куски определенной длины (рис. 7 6 4 а),



загибается сперва посередине (&), а потомъ по концамъ (с )  и сваривается 
на роге наковальни. Следующее звено до загибки вводится въ предыдущее,

выправляется и сваривается подобно 
первому; такимъ образомъ сварка ведется 
всегда на конце готоваго уже куска цепи.

Чтобы отдельный звенья получа
лись более правильной формы, приковке 
цепей применяются особые штампы, 
вставляемые въ наковальню (рис. 764). 
На особомъ, далеко выдающемся конце 
такого штампа заклиненъ шарниръ $, 
около котораго вращается верхшй ры- 
чагъ о. Звено, накаленное до свароч
наго жара, надевается на этотъ штампъ 
и заваривается помощью несколькихъ 
быстрыхъ резкихъ ударовъ.

764—765. Изготовлеше ц'Ьпного звена ковкой. 766. Ц’Ьпная скрапа.

Ъ

Для соединешя отдельныхъ кусковъ тяжелаго калибра цепей служатъ 
сцепки (рис. 766), нредставляюпця собой родъ разборнаго цепного звена.
Звенья трансмис- 
сюнныхъ цепей, ко-
торыя должны быть 
изготовляемы осо
бенно ровными, по
сле сварки подвер
гаются ударамъ мо
лота въ особомъ
штампе.

По вышеопи-*санному спосооу го-
ч / v

товятся все варныя 
цепи, отъ тяжел ыхъ 
корабельныхъ це
пей и цепей подъ- 
емныхъ крановъ 
вплоть до цепей
для обихода, съ тол
щиной цепного же
леза до 2 мм. Изго- 
товлеше цепей тре
буетъ, особенно при 
тонкихъ цепяхъ, 
большой опытно- 767. Прокатка ц’Ьпей.

а и Ъ прокатной станъ, с внешняя, d внутренняя отд-Ьлка звеньевъсти, а главное осо- 
баго искусства въ
управлеши огнемъ горна. Горючимъ служить обыкновенно мелкш коксъ.

Если нужно готовить цепь не изъ железа, а изъ какого-либо не свари
вающегося матер1ала, какъ напримеръ изъ дерева, слоновой кости и т. д., 
то приходится прибегнуть къ вырезанш отдельныхъ звеньевъ такъ, чтобы,,



сцепивъ ихъ, получить ц4пь. Въ этомъ производстве особенно изощрились 
китайцы, которые изготовляютъ замечательно отдйланныя разный цЗпш. 
Впрочемъ, так1я издЗшя начинаютъ готовиться и въ Европе, напримеръ 
около Нюрнберга.

Идея изготовлешя такихъ цепей изъ первоначально сплошной полосы 
навела къ введенш прокатки цепей, осуществленной на практике главнейше 
въ теч ете  последняго десятилет1я.

На рис. 767 а и Ъ изображенъ служапцй для этого прокатной станъ, 
Ёлатта и К 0 въ Нейвиде. Онъ состоитъ изъ двухъ дисковъ — 
по окружностямъ которыхъ сделаны соответственныя выемки -
Идущая на прокатку заготовка имеетъ крестоооразное поперечное 
звенья цепи после прокатки получаются соединенными другъ съ 
еще тонкими придатками, которые легко сбить, — получится цЬпь. 
767 с показана отделка внешнихъ поверхностей цепи, а на рис.

валковъ, 
-  ручки.
сечете;
другомъ 
На рис. 
767 d —

внутреннихъ.
Такимъ способомъ готовятся корабельныя цепи для якорей, а также цепн 

для туернаго судоходства.

768. ЦЪпь Галля. 769. Ц’Ьпь Рено.

По произведеннымъ надъ этими цепями опытамъ на сопротивлеше ихъ 
разрыву оказалось, что оне вдвое крепче варныхъ цепей. Прокатывать на 
цепи можно и твердую сталь съ временнымъ сопротивлешемъ до 80 клгр. 
и дельта-металлъ, не изменяющейся отъ действ1я морской воды съ сопро
тивлешемъ до 75 клгр.

Литыя цепи отливаются или отдельными звеньями или непосредственно. 
Последшя скорее служатъ для демонстрировали особаго искусства литейщика, 
чемъ для серьезнаго производства; примеромъ могутъ служить литыя чугун
ныя цепочки Каслинскаго завода. Впрочемъ были попытки поставить про
изводство литыхъ цепей на промышленную ногу.

Индусъ въ Жейдоре, Райпутана, отливалъ прекрасный бронзовыя ц4пи. 
Модель делалась изъ воску, формовка велась изъ красной глины, воскъ 
вытапливался, и производилась отливка изъ бронзы. Такой способъ нельзя 
применить къ отливкамъ изъ стали, которыя въ сущности и могли бы иметь 
большое распространеше.

Имбертъ и Леше решили эту задачу, применяя чугунныя формы, разни- 
маемыя немедленно после затвердевашя отливки, такъ что дальнейшее изме- 
неше объема ея идетъ независимо отъ нихъ. Изготовленный по этому спо
собу литыя стальныя цени обладаютъ временнымъ сопротивлешемъ 60 клгр. 
на кв. миллим. Цепи изъ металла дельта отлиты напримеръ для бразиль-



скаго крейсера „Р1ахнело“. Кажется, впрочемъ, что очень большого распро
странена этотъ способъ не получитъ.

Неразборными делаются также цепи нзъ наглухо соединенныхъ отд^ль- 
ныхъ полосъ и болтовъ (рис. 768). Область нримёнешя ихъ чрезвычайно 
широка. Галль первый примЁниль ихъ для подъема тяжестей на кранахъ;

И1 , "
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1 со- !
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773. Короткая велосипедная цЪпь,

¥

2
772

770- -772. Передаточныя цЪпи. 774. Длинная велосипедная цЪпь.

оне (рис. 769 и 770) превосходно приспособлены для передачи движешя. 
Иногда выдЬлываютъ ташя цепи штампован!емъ или отливая отдельный 
звенья изъ ковкаго чугуна и потомъ соединяя ихъ болтами (рис. 771 и 772). 
На рис. 773 и 774 изображены подобный цепи, идупця для передачи дви- 
жешя въ велоснпедахъ: тутъ место грубыхъ железныхъ полосъ заступаютъ

ж

776.
Соединеше звена.

775. ЦЪпь с ъ  п о л ы м и  цапфами. 777. ЦЪпь и зъ  проволоки.

шлифованныя стальныя пластинки; болты также шлифованные. ЦЬпь —
самая ответственная часть велосипеда.

При большого калибра тяжелыхъ д'Ьпяхъ болты для облегчешя устрой
ства делаются пустотелыми, что также способствуетъ уверенности въ томъ, 
что матер1алъ болта не имеетъ внутреннихъ, скрытыхъ пороковъ (рис. 775).

Къ неразъемнымъ цепямъ принадлежать также и те, отдельный звенья 
которыхъ соединены между собой спайкой или заклепывашемъ. Къ этому 
классу цепей принадлежать почти безъ нсключешя все цепочки изъ бла.-



Преобладают! паяныя цепи; склепка ведется го-городныхъ металловъ.
раздо реже. г

Разъемныя цЬпи изготовляются очень разнообразными способами изъ 
отдельныхъ штампованныхъ или лнтыхъ звеньевъ. На рис. 776 изображено 
очень удобное и хорошо сцепляющееся звено такого рода. Оно состоитъ

изъ двухъ совершенно одинаковыхъ частей, ко* 
торыя складываютъ и склепываютъ. Съ помощью 
такихъ звеньевъ можно делать очень длинныя це
пи, соединяя въ одно целое отдельные куски ихъ, 
не нарушая ихъ прочности и изящнаго вида.

Еъ разъемнымъ цепнымъ звеньямъ принадле
жать также вышеупомянутыя сцепки (рис. 766). 
Оне готовятся изъ сварочнаго железа.

Очень интересныя неразъемный цепи гото
вятся изъ проволоки загибкой, на подоб1е того, 
какъ проволочная ткань готовится плетешемъ 
(рис. 427 и 428). Подобный цепи готовятся изъ 
полублагородныхъ металловъ для украшешй, для 
подвески ламнъ и т. д. и получили въ послед
нее время очень большое распространено, кон
курируя даже съ легкими сварными цепями.

На рис. 777 изображены ташя цепи Sclilie- 
per & Nolle въ Грюне и Weissenfels (американ- 
ск1я цепи). Звенья изготовляются, какъ это по
казано на рис. 778, изъ отдельныхъ кусковъ про
волоки помощью спещальныхъ машинъ; цепи 
получаются очень л е т я  и крепшя.

Машины, применяемый для этой работы, 
очень остроумны и строятся известной фирмой 
Мальмеди въ Дюссельдорфе.

Более старыя видоизменешя такихъ цепей — это цени изъ плоскихъ 
звеньевъ (рис. 779), которыя также очень прочны и применяются тамъ, где 
нужно иметь цепи, изящныя по виду. Звенья штампуются изъ листового 
металла на машине, а соединете ихъ производится въ-ручную (Kraft и 
Seh.ti.tt въ Дюрене),

778. Приготовлеше цъпи изъ 
проволоки.

779. ЦЪПИ изъ  ЛИСТОВОГО
металла.

S

780. цъпи декоративный, согнутый изъ проволоки. 781. Ц^пи безъ сварки.

Переходомъ къ разъемнымъ цепямъ могутъ служить цепи, звенья кото
рыхъ соединены простой загибкой; наиболее распространеннымъ представи
телем! этого класса можетъ служить цепь, на которой подвешены гири обык
новенных! стенныхъ часовъ. На рис. 780 а  — f  представлены различные 
сорта такихъ цепей, причемъ цепь рис. 780/* сильно напоминаетъ цепь 
рис. 777. На рис. 781 д — п  показано изготовлеше цепи, которую можно 
разсматривать какъ совершенно подобную варнымъ (собачьимъ) цепямъ, но



ВЪ I сварки не производится; всуЬ э т и  операщи производятся машинами, 
строящимися R. A. Brent въ БриджнортЬ, Коннектикута. (СЪв. Америка).

Изъ числа ц^пей, изображенныхъ на рис. 780, панцырная цепочка (а) 
пожалуй самая распространенная. Звенья ея состоятъ, подобно тому, какъ 
у часовыхъ д'Ьпочекъ, изъ согнутыхъ кусковъ проволоки, повернутыхъ при-
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782—788. Изготовлете панцырной цЪпи,

томъ подъ угломъ 60 градусовъ такъ, что они образуютъ что-то промежу
точное между оваломъ и восмеркой и притомъ слегка приплюснуты.

Изготовлеше панцырныхъ д'Ьпочекъ ведется на чрезвычайно остроумно
машинЬ, строящейся Malmedie & 0» въ ДюссельД ° Р |^ рИмпР/ б™ ^ 0Й 2 ъ  
мЬрно сл’Ьдующимъ образомъ: кусокъ проволоки, нарезаемой машинои какъ
это выше описано, поступаетъ къ вертикальному стержню а , нажимается

789. Соединительныя цЪпи. 790. Разъемныя цЪпи.

штампомъ Ъ сгибается и переходитъ въ положенш рис. 783; затемъ при о- 
дится въ движете боекъ с и завертываетъ глазокъ звена, какъ показано 
на рис 784 P an to  заготовленное звено лежитъ въ d, готовое приня 
конепъ ‘ сл^дующаго звена. Боекъ с вм*ст* со стержнемъ а отодвигается 
штампъ Ъ продвигается дальше и помощью вилкообразной наирамяш цеи /  
вдвигаетъ конецъ изготовляемаго звена въ глазокъ предыдущая d (Р®. 785). 
™  « ъ ^ р в д т ъ  въ дажеше общ им * -  закаииваетъ мором г « №



который слегка сжимается второй оожимкои, нажимающей на него сверху, и 
принимаете видъ какъ на рис. 786. Особое нриснособлеше, въ воторомъ 
зажата изготовляемая цепь, продвигаетъ ее дальше на длину одного звена,

> и начинается изготовлеше второго
звена.

Къ этому классу относятся и со- 
ставныя цепи. Оне нредставляютъ
собой (рис. 789) рядъ цельныхъ зве
ньевъ, изготовляемыхъ отливкой или 
штамповашемъ, соединенныхъ между 
собой согнутыми кольдами; приме
няются оне для украшенш.

Разъемныя цепи (рис. 790 и 791) 
состоятъ изъ отдельныхъ звеньевъ, 

только сцепленныхъ другъ съ другомъ, образующихъ цепь только, пока они 
натянуты. Оне применяются для передачи движешя; звенья ихъ штампуются 
или отливаются изъ стали или изъ ковкаго чугуна.

Для штамповки служатъ чрезвычайно остроумный машины Locke Steel 
Belt С0 (Нью-1оркъ).

791. Ц'ёпь Лока изъ стальныхъ листовъ.

Приготовлеше трубъ.
I •

Железныя трубы, которыя главнейше интересны для насъ, бываютъ 
литыя, варныя, паяныя, клепаныя, фальцованный, трубы безъ шва и гибшя 
трубы (шланги).

Иногда трубы лишь загнуты и полуоткрыты. Къ такого рода трубкамъ 
принадлежать трубки для фаршировки кушаньевъ.

О приготовлеши литыхъ трубъ необходимое уже сказано въ отделе „Ли
тейное дело“ . Перейдемъ поэтому къ изготовлешю варныхъ трубъ. Мате-

р1аломъ для нихъ до послед
няго времени служило свароч
ное железо, но теперь съ успе- 
хомъ варятъ трубы и изъ ли
того мягкаго, нриготовленнаго 
на основномъ мартеновскомъ 
поду металла.

Наибольшей известностью

792. Образовате воронки.

и распространешемъ пользуют
ся газовыя трубы.

Изготовлеше такихъ трубъ
производится изъ железныхъ листовъ, ширины равной примерно окружности 
будущей трубы, а длины равной длине последней. Листы эти съ одного 
конца накаливаются, загибаются въ воронку (рис. 792) и поступаютъ въ ка
лильную печь, где прогреваются по возможности равномерно. Затемъ за
гнутый конецъ ихъ вставляютъ въ загибную воронку, захватываютъ щипцами 
и (рис. 793) проволакиваютъ черезъ нее, причемъ закраины листа сходятся, 
и образуется труба. Остается лишь заварить эти закраины. Трубы для про- 
водовъ низкаго давлешя до 4 атмосферъ свариваются въ притыкъ (рис. 795), 
для чего ихъ накаливаютъ до сварочнаго жара въ калильной печи и воз
можно горячими протягиваютъ черезъ волочильное отверст!е. Эта операщя 
повторяется несколько разъ, причемъ протяжка производится каждый разъ 
все черезъ меныпаго и менынаго д1аметра о тв ер те , пока труба не сварится 
и не получитъ вполне точно нужную величину д1аметра. Для подобнаго 
производства требуется волочильный станокъ (рис. 794).



Трубы для выеокаго давлешя нельзя сваривать въ притыке. . Закраины 
дхъ скашиваютъ и заводятъ одну подъ другую, такъ что свариваемыя поверх
ности имеютъ значительную, величину. . Здесь при сварке нужно давлеше 
въ нормальныхъ къ оси трубы направлешяхъ. Сварка не можетъ .уже про
изводиться въ во- 
лочильныхъ отвер- 
ст1яхъ, но ведется 
между двумя же
лобчатыми валка-

4

ми на обварке; при 
проходе черезъ 
валки края листа 
свариваются— по
лучается труба.

Въ Россш про
изводство варныхъ 794. Волочильный станокъ.
трубъ ДОСТИГЛО ДО- ■ -
вольно высокой степени развипя. Не говоря уже о целомъ ряде заводовъ, 
изготовляющихъ газовыя трубы, трубки для локомотивныхъ котловъ и т. д., 
существуете несколько заводовъ [крупнейшш изъ нихъ заводъ Никополь -
Мар1упольскаго общества], изготовляющихъ трубы до 200 миллиметровъ д!амет-
ромъ. Керосинопроводъ такого дгаметра уложенъ на всемъ 
пространстве отъ Михайловки до Батума.

Особый родъ варныхъ трубъ представляютъ собой спи
рально заварныя трубы, изготовляемыя изъ железныхъ ли
стовъ, завиваемыхъ (рис. 798) спирально. Сварка , ведется, 
обыкновенно, надъ пламенемъ водяного газа при помощи не
большого быстроходнаго хвостового молота; труба все время 
медленно поворачивается, продвигаясь поступательно. По этому 
методу трубы готовятся до х/ 2 метРа д1аметромъ и такой длины, какую 
только возможно допустить для перевозки. Если труба длиной больше, 
чемъ это соответствуете имеющимся железнымъ лпстамъ, то последше свари- 
ваютъ при помощи элек
тричества.

Соединеше прямыхъ 
закраинъ. железныхъ 
трубъ паяшемъ приме
няется очень редко. Для 
медныхъ трубъ методъ 
этотъ, наоборотъ, сильно

Сталь-

795 796

О О
795. Сварка въ  

притыкъ.
796. Сварка въ * 

нахлестку.

799. Спирально спаян
ная труба.

ш т ш т ш

797. Прокатка на обваркЪ.

ш ш ш ш

798. Спиральная сварка. 800. Спаянная труба.

распространенъ.
ныя, спирально сверну
та я  трубы небольшого 
д1аметра> идуиця въ Аме- 
рике на велосипедныя
рамы (рис. 799), спаива
ются твердымъ припоемъ.
Съ этой же целью для
велосипедовъ применяются и трубы, сваренныя, какъ показано на рис. 800.

Аналогш трубамъ паднымъ представляютъ волнистыя фальцованный трубы, 
полное соединеше закраинъ которыхъ _ достигается лишь прсле оцинковашя 
всей трубы. Изготовлеше ихъ ведется на желобчатыхъ валкахъ. На рис. 
801 показана выгибка прокаткой первой волны. Затемъ эта волна накла
дывается на второй выступъ. валка и прокатывается вторая , волна и ,т . ,д.



801 и 802. Прокатка волнистой трубы.

(рис. 802). Такимъ образомъ, весъ листъ делается волнистымъ. Дал^е при
меняется машина, известная намъ изъ жестяного дела, загибающая листъ въ 
трубу спирально (подобно тому, какъ на рис. 798); ходъ спирали меньше 
ширины листа такъ, что труба держится безъ спайки, выступы волнъ сце
пляются со впадинами сосйднихъ.

Главное при этой работе,—это правильная завивка листа съ сохранешемъ 
постояннаго угла завивки спирали; при этомъ условш труба получается проч

ная и красивая на видъ.
Матер1аломъ для такихъ 

трубъ служитъ обыкновенно цин
кованное железо. Погрузивъ го
товую трубу въ цинковую ванну, 
можно покрыть ее красивымъ, 
гладкимъ слоемъ цинка, настоль

ко закрывающимъ шовъ, что распознать его можетъ только спещалистъ.
 ̂ Ташя трубы применяются только для целей декоративныхъ (фонарныя 

стойки, рис. 803), хотя, усиливъ шовъ, можно было бы конечно применять ихъ 
и для другихъ потребностей.

Другой способъ соединешя закраинъ листовъ въ трубу — фальцовка 
(рис. 804), съ которой въ видахъ большей прочности и плотности соединяется 
запайка шва. Этотъ способъ относится до специальности жестяника и при
меняется только при очень тонкихъ листахъ. Большого дДаметра трубы,

которыя должны вы
держивать большое 
внутреннее или на
ружное давлеше, го
товятся изъ желез
ныхъ листовъ склепы-

это отно- 
котельному

делу.
порождеше новейшаго времени,

80S. Волнистая труба.
вангемъ -
сится къ

0

Стальныя или железныя трубы безъ шва
когда ихъ стали применять для проводовъ большого давлешя и тамъ, где при 
легкости требуется большая прочность— напримеръ для рамъ велосипедовъ.

Первоначально применялась постепенная протяжка толстостенной трубы, 
приготовленной пробивкой цилиндрической болванки (рис. 805). Протяжка 
велась до техъ поръ,пока труба не доходила до желаемой величины д!аметра.

804. Фальцованная 
труба.

805. Пробивка 
заготовки.

808 807 808
806—80S. Труба безъ шва по Эргардту,

Эргардтъ усовершенств овалъ этотъ способъ. Заготовку (рис. 806) онъ 
делаетъ квадратнаго сечешя, накаливаетъ, помещаетъ въ матрицу круглаго 
поперечнаго сечешя и продавливаетъ о т в е р т е  пунсономъ, укрепленнымъ йа 
штанге гидравлическаго цилиндра (рис. 807). 4 сегмента, видимые на рис. 
806, какъ разъ заполняются при этомъ металломъ. Пунсонъ не проходитъ 
насквозь, дойдя до положешя, какъ на рис. 807, онъ идетъ назадъ; въ это 
время несколько опускаютъ видную на рисунке доску, служившую опорой 
болванки, до того, чтобы противъ середины последней приходилось отверстае 
въ ней, и вновь пускаютъ въ ходъ пунсонъ. Выдавленный кусокъ захва-



тывается и удаляется щипцами (рис. 808). Такимъ образомъ съ одного 
нагрева получается толстостенная труба, которую можно проволочкой до
вести до требуемыхъ размеровъ.

По такому, слегка измененному способу готовятся пустотелые артилле^ 
piHCKie снаряды. Производство ихъ этимъ способомъ особенно развито на 
Пермскомъ заводе

809 810 811
809—811. Прокатка по Маннесманну

Интересный способъ приготовлешя трубъ безъ шва изобретенъ Маннес- 
манномъ. Сильно накаленная болванка пускается между двумя косо другъ къ 
другу стоящими валками (рис. 809), действующими на нее двоякимъ образомъ. 
Во-первыхъ, болванка начинаете вращаться, ибо оба валка имеютъ одинаковое 
направлеше вращешя. Во-вторыхъ, вследств1е формы валковъ точки серед- 
ней ихъ поверхности вращаются быстрее крайнихъ. Вследств1е этого при 
наличности косого расположешя валковъ происходить затягиваше и какъ бы 
свинчиваше болванки: частицы ея движутся винтообразно. Если болванка . 
твердая и поверхность ея гладкая, то она не пройдетъ черезъ валки. Если 
же матер1алъ ея мягокъ, тягучъ, 
то она протянется на подоб1е 
веревки. При удачномъ выборе 
мягкости металла (температуры 
нагрева) и формы валковъ по
лучится труба. Образующаяся 
вначале (рис. 810) полость ма- 
ло-по-малу распространяется при 
этомъ по всей длине болванки.

Полости, образующаяся та
кимъ образомъ, имеютъ конечно 
неровный с т е н к и ; чтобы оне бы
ли одинаковой толщины, необ- 
ходимъ совершенно одинаковый
нагревъ каждой ТОЧКИ металла 812 и 813. Изготовлен!е трубъ по Шарпу и Биллингу.

и крайняя его однородность. Для ^
облегчешя правильности прокатки, последняя ведется иногда на ооваркЪ.
Полученный толстостенный трубы затемъ проволакиваются. Проволакиваше 
трубъ дорого, требуетъ затраты силы и времени. Вр. Маннесманнъ ввели про
межуточный процессъ: заготовленный толстостенный труоы удлиняются за
счетъ стенокъ подъ валками, имеющими попеременно поступательное дви
ж ете  (см. „Прокатка“, стр. 53).

Способъ приготовлешя трубъ Маннесманна применяется и для меди, ла
туни, алюмитя и т. д. Такъ, этимъ способомъ работаетъ фабрика Нескшаип 
въ Дуйсбурге, и онъ конкурируете съ пробивкой (рис.^805).

Вышеописанному способу подобенъ новЬйпий способъ Sharp & Billing въ 
Бирмингаме, въ которомъ проволачиваше заменено продав л ивашемъ. Горя
чая заготовка а (рис. 812 и 813), уже пустотелая, помещается въ прочную

18Промышленность и техника, т. VI.
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муфту Ъ, въ одномъ конце которой укреплено стальное кольцо е, играюще# 
роль волочвльнаго глазка. Заготовка, помошью штампа с, продвигается влев<^ 
и при этомъ подвергается быстрому возвратно-поступательному действий 
обварки й, направляемой крышкой д и самой болванкой /*. Движешя обЬг 
ихъ рабочихъ частей—штампа и обварки—разсчитаны такимъ образомъ, чт© 
последняя всегда движется поступательно, когда первый окончилъ свое двн*

ей 816

818
817

819

814—817. Прокатка литой трубы.

\̂w.\y\\V\\- ч\\ -\ .XT 'л
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818 и 819.
Закатка реберъ,

820

820 и 821.
Прокатка ребристой трубы.

Мюнтцомъ,

г ~п—Г/ / I
/

//// /

I

/ / 
/ /

жеше и находится въ покое. Такимъ образомъ, заготовка надвигается на об  ̂
варку и получаетъ въ свету д!аметръ, равный ея внешнему д1аметру. i 

При трубахъ болыпихъ д!аметровъ, процессъ часто ведется повторно, 
пока труба не достнгнетъ должныхъ размеровъ.

Другой способъ приготовлешя заготовокъ на трубы впервые введенъ
изобретателемъ мюнтцъ - металла, и опробованъ на этомъ по-

следнемъ.
Мюнтцъ отливаетъ пустотелую болван

ку, сечешя, какъ на рис. 814, начисто очи- 
щаетъ ее, моетъ горячимъ известковымъ 
молокомъ и раскатываетъ въ полосу (рис. 
815). Оставшееся отверст1е расширяется 
(рис. 816) настолько, что въ него можно 
вставить острый конецъ обварки, на кото
рой и раскатывается наконецъ труба (рис. 
817). Такимъ образомъ, получается труба 
съ двумя продольными низкими выступа
ми — ребрами. Эти ребра можно закатать 
и получить, такимъ образомъ, трубу, съ со
вершенно гладкими стенками. Этотъ спо

собъ пригоденъ ко
нечно лишь для ра
боты съ очень вяз- 
кимъ, тягучимъ ме
талломъ; къ изгото
вленш трубъ изъ же
леза Мюнтцъ его при
менять не пробовалъ.

Лаваль, изобретатель известной паровой турбины, сепараторовъ и т. д.,
обходитъ это затруднеше темъ, что раскатываетъ трубу на полосу, катая ее,
поворотивъ около оси подъ угломъ въ 90° къ направленш при первой
прокатке (рис. 818); при этомъ ребра легко разглаживаются, какъ это пока
зано на рис. 819.

Если при этомъ прокатные валки снабжены ручьями, то по прокаткЬ 
получаются ребра (рис. 820). Раскатывая на обварке, получаемъ (по гарнье) 
ребристыя трубы, применяемый иногда, какъ дымогарныя. Полости, видимыя

822
824

823

822-824. Изготовлете конической трубы.



825. Валки для раскатки трубъ.

на раскатке (рис. 820) налево и направо, получаются прокладкой передъ 
прокаткой круглаго железа.

Надъ такими ребристыми трубами произведено еще пока мало опытовъ, 
и качества ихъ не вполне выяснены; система трубъ рис. 817 при сохранены 
обеихъ реберъ оказалась на практике пре
восходною. Ребра эти увеличиваюсь нри 1
обыкновенныхъ обстоите ль ствахъ весъ тру
бы всего на 8°/о, а 'зато  сопротивлете та- 
кихъ трубъ внутреннему давленш гораздо 
выше, сравнительно съ трубами варными, 
особенно при болыпихъ трубахъ.

Ребра при длинныхъ трубахъ дозво- 
ляютъ перекрывать ими болыше пролеты, 
ибо уменыпаютъ ихъ прогибъ. Ихъ можно 
применять кусками до 20 м. длиной и та
кимъ образомъ иметь значительное сбережете на муфтахъ, флянцахъ и т. д.

Коническ1я трубы безъ шва можно также изготовлять по принципу 
Мюнтца. На заводе HeicLmann, Itschert & Со, въ Обергаузене, отливаютъ сна
чала заготовку съ конической полостью (рис. 864) и прокатываютъ ее на 
длинную плоскую, снаб
женную какъ бы щелью, 
полосу (рис. 822). Мате- 
р!алъ, означенный штри
ховкой, обрезается; коли
чество обрезковъ можно
уменьшить, отливая заго
товку (рис. 823) заразъ о 
двухъ взаимно дополни-
тельныхъ полостяхъ; въ 
этомъ случае прихо
дится обрезать лишь кон
цы ихъ.

При протяжке такихъ
коническихъ трубъ, нахо-
дящихъ себе применеше 
въ качестве столбовъ при 
электропередачахъ и тому 
подобное, применяется при- 
способлеше, изображенное 
на рис. 825 и состоящее 
изъ двухъ эксцентриче- 
скихъ сидящихъ на осяхъ 
дискообразныхъ валковъ, 
приводимыхъ въ движете 
червячной передачей; об
варка применяется кониче
ская. Тамя трубы особенно охотно применяюсь въ качестве мачтъ.

Вместо того, чтобы заготовлять длинныя трубы цельными, ихъ дйлаютъ 
составными, причемъ концы ихъ соединяются помощью особаго патруока,
уравнивающаго разницу между ихъ дааметрами.

Более широкш конецъ трубы передъ вставкой патрубка нагревается
такъ, что по насаждены плотно охватываетъ последит.

Трубы изъ мягкаго металла, какъ напримеръ свинца, можно получать 
арессовашемъ. Свинецъ наливается въ цилиндръ, закрытый снизу порш-
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826. Прессоваше трубъ
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827—829. Штампован1е трубъ.

немъ с, приводимымъ въ движете скалкой гидравличеекаго цилиндра 
Цилиндръ d  сверху закрыта крышкой съ насадкой f\ крышка плотно скре®§ 
лена съ остальными частями пресса. ДЬйств1емъ гидравличеекаго цилиндра

свинецъ выдавливается че* 
резъ насадку, въ данному 
случай, благодаря обварке, Ш 
форме трубы. Опыты пока
зали, что лучше подогре
вать цилиндръ. По аналога* 
ческому способу Дикъ гото
вить трубы изъ медныхъ
сплавовъ; конечно такъ же
МОЖНО ГОТОВИТЬ И ПОЛОСЕ!
самой разнообразной формы
сечешя. ц

Вышеописанными спо
собами ведется изготовлете 
трубъ безъ шва изъ болва
нокъ; существуютъ способы 

выделки трубъ безъ шва и изъ листовъ. Это на первый взглядъ такъ же 
удивительно, какъ и прокатка трубъ безъ обварки, но на самомъ деле очень 
просто. Ведется эта выделка помощью последовательной прессовки (см. „Ме
таллодавильное дело44). Выдавливаютъ постепенно узшй, длинный цилиндр

ричесшй сосудъ (рис. 827), отрезаютъ его дно, в 
труба готова.

Деформащя металла происходить въ напра- 
влешяхъ. благопр1ятныхъ для его прочности: она 
идетъ отъ окружности къ центру. Дискъ боль
шого д1аметра становится тонкой трубой, а малень
кая толщина диска вырастаетъ въ длину трубы.

За прессовашемъ, которое можно доводить 
только до известяаго предела (см. рис. 827), еле-
дуютъ отжигъ и протяжка трубы на волочильномъ 
станке (рис. 794); по готовой трубе нельзя узнать, 
какимъ способомъ она приготовлена.

Съ пош тем ъ трубы соединяется предетавле- 
nie о чемъ-то стойкомъ; съ пош тем ъ „шлангъ “ 
о чемъ то гибкомъ. Матер1алъ шланга долженъ быть 
гибшй, что придаетъ слову „металлически шлангъ 
какую-то маловероятность. Неустанно прогресси
рующей технике удалось осуществить эту идею в 
изготовить металлические гибше шланги. TaKie- 
шланги завиваются изъ волнистыхъ металличе- 
скихъ полосъ съ прокладками какого-либо уплот- 
няющаго матер1ала, какъ это показано на рис. 
830. На рис. 831 изображенъ шлангъ изъ угло-

830

831

832 и.

833

830-833.
Гибк!в металлически шланги. ВЫХЪ ЗвТОВЫХЪ ПОЛОСЪ, СЪ ПрОКЛаДКОИ, а  Н а  рИС-

832 такой же— съ двумя уплотняющими проклад
ками. Иоследшя делаются, смотря по надобности, изъ азбеста — для высо- 
кихъ температурь и некоторыхъ жидкостей, или изъ резины, такъ что* 
можно пользоваться металлическими шлангами, съ одной стороны для про
вода пара, горячей воды, бензина, маселъ и т. д., а съ другой стороны 
для провода воздуха, газовъ, холодной воды, какъ разговорными ж слухо
выми трубами и т. д. При болыпихъ давлешяхъ для прочности навиваютъ.



в то р у ю  т р у б к у  (р и с . 8 3 3 ) ,  в ъ  д р у гу ю  с т о р о н у  и  т а к и м ъ  о б р азо м ъ  п о л у ч а е т с я  
о че н ь  п р о ч н ы й  д во й н о й  ш л а н г ъ . T a K ie  ш л а н г и  п р и го д н ы  о со б ен н о  т а м ъ , 
где т р у б ы  м о гу т ъ  п о вр ед и ть в н й ш ш я  с л у ч а й н ы я  н а п р я ж е ш я : д ля со е д и н е ш я  
т р у б ъ  п а р о в о го  о т о п л е ш я  м еж д у ж е л е зн о д о р о ж н ы м и  в а го н а м и  и т . д.

Следуетъ упомянуть еще объ одномъ нововведении, хотя оно и не при
надлежите къ области технологии металловъ, — о трубахъ изъ бумажной массы 
для газопроводовъ. Бумага уже многократно конкурировала съ металлами, 
какъ это показываюсь дома, крыши и даже печи изъ бумажной массы. 
Изготовлеше бумажной трубы производится навивашемъ полосъ прочной бу
маги на стержень (сравн. рис. 799) и погружешемъ образовавшейся трубы 
въ асфальтъ. Т ак т  трубы очень плотны, хороши для газо- и жидкосте- 
проводовъ, довольно хорошо сопротивляются внешнему давленш, довольно 
гибки, что часто является желательнымъ, и наконедъ изолируюсь электри- 
ческш токъ.

Шары.

Шары изготовляются главнейше для трехъ целей: для бросашя въ цель, 
какъ украшешя и для подшипниковъ. Круглые камни, праотцы шаровъ, 
применялись человекомъ въ самомъ начале его сознательной жизни, служа 
оруддемъ для нападешя и защиты. Но несомненно много тысячелетш про
текло до той поры, когда человекъ сталъ искусственно придавать камнямъ 
шарообразную форму: этимъ повышалась мет
кость стрельбы. Со времени введешя огне- 
стрельнаго оружая почти до нашего времени все 
снаряды делались шарообразными.

Каменные шары применялись для пушекъ 
очень долго, до XYI столет1я; иногда ихъ обли
вали для тяжести свинцомъ. Железныя и свин-
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834.
Заготовка подъ 

штампомъ.

835.
Штампованный

шарикъ.цовыя ядра, величинои съ кулакъ, появились во 
второй половине XIV стлгёшя.

Въ настоящее время все снаряды делаются продолговатыми, — это неко
торый возврата къ идее стрелы.

Шары ныне более не применяются въ качестве снарядовъ, но зато 
они массами идутъ на аппараты для измельчешя, на подшипники и т. д. 
Для уменьшэшя затраты силы на тр ете  съ незапамятныхъ временъ приме
нили ролики. Лишь сравнительно недавно, когда научились приготовлять ша
рики совершенно правильной формы и точныхъ размеровъ, последше стали 
применяться тамъ, где раньше ставились ролики; передъ ними шарики 
имеютъ много преимуществъ.

Металличесгае шары изготовляюсь по одному изъ пяти способовъ: ков
кой, отливкой, прессовашемъ, обтачивашемъ и фрезировкой. Самые ста
ринные шары готовились ковкой. Свойства чугуна при начале применешя 
ядеръ были еще недостаточно известны. Затемъ стали отливать свинцо- 
выя оболочки на каменныхъ или железныхъ ядрахъ. Для ковки требуется 
всего меньше приспособлены, и поэтому кованыя ядра применялись очень 
часто. Поставщикомъ ядеръ и былъ обыкновенно кузнецъ. Такъ, сохра
нился заказъ города Мехельна кузнецу Henry Jamotte въ 1566 г. на 5000 
снарядовъ весомъ 5, З х/2 и 1 х / 2  фунта. Даже и поныне довольно болыше 
шары — около 50 мм. д1аметромъ — изготовляются ковкой, хотя конечно при 
помощи целаго ряда облегчающихъ работу ьриспособлешй. Берется неболь
шой кусокъ квадратнаго или круглаго железа немного длиннее предполагае- 
маго д1аметра шара и кладется въ соответственную выемку въ наковальне 
(рис. 834). ‘ '



Затемъ несколько разъ ударяютъ молотомъ (штампомъ), непрерывно по
ворачивая кусокъ помощью клещей, проходящихъ между молотомъ и нако
вальней, и шаръ готовъ (рис. 835). На рис. 836 изображенъ молотъ, часто
применяемый при такой работа.

Для изготовлешя маленькихъ шаровъ употребляютъ желобчатую нако
вальню (рис. 837). Поверности молота и наковальни несколько наклонны 
другъ къ другу, что позволяетъ вести работу постепенно. Две шаровидныхъ

выемки служатъ для окончательной 
отделки шариковъ.

Ныне подобнымъ образомъ куют
ся въ горячемъ состояши шарики до 
12 мм. д!аметромъ.

Шарики меныпихъ размйровъ' 
штампуются на холоду, но чаще вы
резываются, на токарномъ или фре- 
зерномъ станк^; продуктъ получается 
лучшаго качества.

Фрезировка ведется следующими 
образомъ: фреза а (рис. 838) снимаетъ 
лишь немного металла, затемъ она и 
держалка f  (рис. 838) слегка раздви
гаются, кусокъ железа продвигается, 
такъ что попадаетъ на следующую 
фрезу и т. д., пока не получится го
товый шарикъ е. Отрезка последняго
отъ полосы производится краемъ с 
последней фрезы; при этомъ шарикъ 
продвигается въ полость нустотелаго 
шпинделя d, а оттуда въ сборный 
ящикъ.

шариковъ можно также 
вести на обыкновенномъ токарномъ 
станке съ полымъ пшинделемъ. Спер
ва подготовляютъ полосу (рис. 840), 
а дальнейшую отделку производить
на шлифовальномъ станке. Резецъ то- 
карнаго станка делается снещальной
формы, чтобы на долю последняго
оставалось какъ можно меньше рабо
ты. Deutsche Gussfcahl-Kugel-Fabrik 
въ Швейнфурте, основанная Фридри- 
хомъ Фишеромъ, сыномъ знаменитаго 

тон ера  велосинеднаго дела Филиппа Морица Фишера, применяете резецъ 
(рис. 841) въ виде почти круглаго диска; такой резецъ после каждой под
точки слегка поворачивается, такъ что положеше режущей части остается 
неизменной. Круглая полоса железа, д1аметромъ равная д!аметру шари
ковъ, продвинувшись черезъ полость шпинделя, проходить мимо резца спе- 
щальнаго токарнаго станка (рис. 842), автоматически передвигаясь на опре
деленную величину, какъ только надрезъ для шарика готовъ. Разломка по
лосы на отдельные шарики производится приборомъ въ роде ножницъ. Каж
дый токарный станокъ вырабатываетъ до 600 шариковъ въ часъ.

Въ новейшее время пробовали также катать шарики. Станъ для ихъ 
прокатки (рис. 843) состоитъ изъ трехъ валковъ съ винтовыми ручьями; 
шагъ этихъ винтовыхъ образований постепенно увеличивается, начиная отъ

8В6. Молоть для ковни шариковъ.



857. Штампъ,

840. Изготовлеше шариковъ 
на токарномъ станкЪ.

838. фрезировка шариковъ,

811. РЪзецъ 839. Суппортъ для фрезировки шариковъ,

входа полосы до ея выхода изъ валковъ; глубина ручья остается постоянной. 
Полоса., вложенная подъ валки съ одной стороны ихъ, выходить съ другой 
въ виде шариковъ.

Отделка шари
ковъ производится 
на шлифовальныхъ 
станкахъ. Типовъ та- 
кихъ станковъ суще
ству етъ очень много.
На рис. 844 изо
бражена схема и 
разрйзъ подобнаго 
станка для предвари
тельной отделки ша
риковъ. Последше
поступаютъ въ коль
цевой клинчатый же- 
лобъ диска а ; изъ 
него они несколько
торчатъ; выдающаяся 
неровности ихъ сни
маются наждачнымъ 
кругомъ с, располо
женными эксцентрич
но, такъ что при каж- 
домъ обороте рабо
таете вся его поверх-
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842. Станокъ для обтачиван1Я шариковъ.ность, и онъ изнаши
вается равномерно.

Для удерживания шариковъ въ желобе служить плита Ъ, приводимая во
вращеше отъ зубчатой передачи /*. Шарики въ желобе постоянно слегка 
прижимаются къ нижнему наждачному кругу; при этомъ они все время слегка 
вращаются. Разстояше отъ наждачнаго круга до плиты Ъ определяете собой



дааметръ долучаемыхъ шариковъ. Хотя шарики и получаются ровные, но 
могутъ попасться все же не совсЬмъ круглые. На рис. 845 изображено

схематически преувеличенно при
мерное сечете  такого шарика, 
Для отборки такихъ шариковъ 
ихъ насыпаютъ р овнымъ слоемъ

843. Прокатка шариковъ 844. Шлифован1е шариковъ.

845. Сфери- 
чесшй треу

гольника

на дно плоскаго ящика; некруглые шарики будутъ отличаться отъ совер
шенно круглыхъ особымъ отблескомъ, ихъ легко узнать и отобрать помо
щью магнитика.

c ĵj

846 и 847. Станонъ длр шлифован!я шариковъ, виды переднШ и боковой.

На рис. 846— 847 изображена шлифовальная машина другого типа. 
Шарики кладутся въ кольцевой желобокъ кольца а (рис. 848) и поддержи
ваются стальнымъ кольцомъ Ъ\ неровности ихъ снимаются двумя вращаю
щимися наждачными кругами; само кольцо с медленно вращается кругомъ



своей оси. Чтобы шарики подучили еще вращ ете сами по себе, крышка d 
сделана вращающейся отъ ременной передачи г (рис. 847) и безконечнаго 
винта h  (рис. 846). Помощью подножки д (рис. 847) и показаннаго пункти- 
ромъ шнура можно поднимать эту крышку и получать такимъ образомъ 
доступъ къ шарикамъ. Весь приборъ можно поднимать и опускать помощью 
маховичка ш и вала I.

848. Шлифовка шариковъ. S49. Полировка шариковъ.

850.
Очистка грата.

Для окончательной отделки — полировки шариковъ — служитъ изображен
ный на рис. 849 приборъ, состоящш изъ двухъ дисковъ съ кольцевыми 
заточками полукругла™ сечешя; нижи in  дискъ неподвиженъ, а верхшй вра
щается. Въ заточку насыпаютъ шариковъ и смеси тончайшаго наждака съ 
масломъ, после чего начинаютъ вра- 
щеше верхняго диска. Шарики по
лучаютъ сложное вращательное дви
ж ете  и полируются очень пра
вильно.

На вышеупомянутомъ заводе 
во Швейнфурте фабрикащя шари
ковъ ведется несколько иначе. Гру- 
бообточенные шарики попадаютъ съ 
токарнаго станка въ „мельницу 
подготовляющую къ чистой шли
фовке. Шарики попадаютъ въ же
лобокъ (рис. 849) между двумя 
стальными дисками, составленными 
каждый изъ 8— 12 частей; внутрен
няя поверхность желобка слегка на
сечена въ роде напильника. От
дельный части дисковъ схвачены 
скобками (рис. 851) и могутъ быть 
легко заменяемы по мере износа 
насечки. Ташя мельницы, зани
мающая на заводе целый отдель
ный залъ (рис. 852), каждыя 25 
минутъ даютъ комплекта 100— 110

4

851. Машина для очистки грата.
штукъ шариковъ каждая.

После осмотра и отборки негодныхъ шариковъ годные шарики посту- 
паютъ на первоначальную шлифовку. Она производится на приборе, подоб- 
номъ вышеописанной мельнице, но лишь о чугунныхъ кольцахъ съ тремя 
желобками (рис. 853), такъ что одновременно можно обработывать шарики 
разныхъ д1аметровъ. По этимъ желобкамъ катаются шарики со смесью, 
тонкаго наждака и масла. Далее сл^дуетъ закалка шариковъ и окончательная
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ихъ шлифовка. Для последней служитъ такой же аппарата, но лишь на болйе 
тонкомъ наждакъ. Затемъ шарики насыпаютъ съ отрубями во вращаюпцеся 
барабаны; зд£сь они отполировываются.
Закалка ведется (въ Америк^) въ чугун- 
ныхъ узкогорлыхъ сосудахъ (рис. 854): 
шарики закрываютъ ровнымъ сюемъ лишь 
дно ихъ. По нискольку —  по 5, по 6 — 
сосудовъ ставится въ печь, накаливается 
и затЬмъ шарики высыпаются въ масло.

Цель сосудовъ — облегчать уходъ за 
нагр^вомъ и препятствовать окислешю на- 
ружнымъ воздухомъ; въ Швейнфуртй они

ъ

а

853.
Шлифныя кольца.

854.
Закалочная бутыль.

непосредственно на подъ печи, тща 
закалочную ванну. Взгляды1 на тре

не применяются. Шарики разсыпаютъ 
тельно прогреваютъ и сталкиваютъ въ 
бующуюся для шари
ковъ степень закалки 
весьма различны. Для 
различныхъ примене
н а  нужны различнаго 
закала и шарики. Что
бы разсортировать по
следше по степени ихъ 
твердости, на неко- 
торыхъ фабрикахъ про- 
буютъ образцы каждой 
готовой партш подъ 
молотомъ: слишкомъ
мягкге шарики сплю
щиваются, а слишкомъ 
твердые раскалывают
ся. Очень остроуменъ 
приборъ для автома
тическая) сортирова- 
шя шариковъ (рис.
855). Шарики па- 
даютъ изъ сосуда а 
равномерной струей 
помощью вращающа- 
гося питателя (пока- 
заннаго отдельно въ Ъ) 
на твердый подъ, и 
отскакиваютъ отъ по
следняго на известную 
высоту, составляющую 
фуикщю ихъ эластич
ности —  степени закала. Сосудики, установленные на различныхъ высотахъ, 
собираютъ шарики, уже отсортированные. Изготовлеше шариковъ заканчи

вав. Сортировка шариковъ



вается проверкой разм£ровъ ихъ помощью мирителя, классифицирующаго ихъ 
по величин^; несмотря на всю точность работы и всяк!я мёры предосторож
ности, все же размеры отдельныхъ шариковъ не получаются идентичными.

Идея устройства автоматическая мерителя-классификатора очень проста: 
по постепенно расширяющейся щели катятся шарики; сквозь щель могутъ 
упасть лишь шарики меныпаго д1аметра, чемъ ширина щели въ данномъ 
мъстй; классификация идетъ превосходно.

На рис. 856 изображенъ подобный приборъ Виль
гельма Гегеншейда: а сосудъ съ вращающимся (см. 
рис. 855) питателемъ Ь; Ъ и с желобъ съ слегка расширя
ющейся щелью; края последней образуютъ лезв1я 
шлифованныхъ стальныхъ ножей. Подъ щелью стоитъ 
целый рядъ (9 ) сосудовъ. Разница ширины щели надъ 
двумя рядомъ стоящими сосудами около Од мм.

На самомъ деле разницу эту делаютъ еще меньше, 
уменьшая уголъ схождешя краевъ щели.

Въ ШвеинфуртЪ подъ дномъ щели движется малень- 
кш эксцентрикъ, то приподнимающш, то опускающш 
это дно; такое движете встряхиваетъ шарики и об

ей?. изагЬреше шариковъ. легчаетъ ихъ передвижеше по оси щели.
Передъ укладкой шарики считаются. Подобно тому 

какъ въ монетномъ деле, счетъ ведется помощью взвйшиванья или простымъ 
разсынатемъ на°дно плоскаго ящика; разравнявъ шарики слоемъ и снявъ 
лиш те, отсчетъ производится очень быстро.

На рис. 857 изображенъ приборъ Фридриха Фишера, служащш для 
облегчетя покупателю проверки качествъ шариковъ. Онъ представляетъ 
изъ себя чугунную или стальную плиту, скрепленную съ рукояткой и снаб
женную двумя или нисколькими кольцевыми желобками, различнаго попе- 
речнаго сечешя. Въ эти желобки накладываются испытуемые шарики и 
помощью винта поджимаются верхней плитой. При вращенш плитъ, по 
мягкому или н&гъ ходу ихъ, можно судить о совершенстве формы и ровности 
шаровъ.

По рутине до сихъ поръ еще размеры продажныхъ шариковъ назна
чаются въ дюймахъ. Это произошло потому, что первые потребители сталь
ныхъ шариковъ — велосипедныя фабрики — раньше всего завелись въ Аме
рике и Англш. Переходъ къ метрическимъ мйрамъ неизбйженъ и уже на- 
чалъ происходить.

Пилы.
4

ДревнМппя указашя на существоваше пилъ мы находнмъ на ассирш- 
скихъ скульптурахъ, на которыхъ часто изображены рядомъ мечи и ш ы ;  
интересны раскопки, произведенный въ 60-хъ годахъ Victor Place въ 
Хорсабаде (у Ниневш) при денежной поддержка со стороны Наполеона Ш. 
Между прочимъ тамъ наиденъ кусокъ пилы около 1 м. длиной и 15 сайт, 
шириной съ приспособлешемъ для ирикрйилешя ручки; зубцы могутъ р е 
зать обеими сторонами.

Эта пила свидетельству етъ о уже высокомъ тогда состоянш дела про
изводства пилъ. Изготовлете такаго широкаго полотенца пилы требовало 
наличности очень хорошаго металла и большой опытности въ управлети 
горномъ при проковке его.

Изготовлете пилъ проковкой изъ полосы въ Западной Европе почти 
совершенно вьшираетъ, заменяясь штамповкой пилъ изъ листового металла; 
кованныя пилы идутъ исключительно на русскш рынокъ.



На рис. 858 изображено изготовлете лилы изъ полосы. Въ качестве 
матерьяла идетъ хорошее железо или мягкая сталь.

Современный способъ изготовлешя пилъ заключаетъ въ себЬ следую
щая стадш: выбивку, образоваше зубцовъ, закалку, правку, шлифовку, про- 
глаживаше и наконецъ разводку зубцовъ.

Н а р е з к а  з у б ц о в ъ  ведется въ небольшихъ мастерскихъ еще и поныне 
помощью ручныхъ ножницъ, а чаще какими либо механическими ножницами.

Круглыя нилы нарезаются прямыми пилами, причемъ автоматическимъ 
поворачивашемъ обезпечивается правильность формы пилы. Круглыя ножницы 
для толстыхъ листовъ (рис. 859) пока еще мало распространены.

Толстыя пилы нарезаются до закалки, ибо нарезка уже закаленнаго ме
талла возможна только въ случае тонкихъ пилъ, который и нарезаются уже 
после закалки и проглаживашя.

Закалка пилъ покоится на известныхъ уже намъ принципахъ и обык
новенно ведется ногружешемъ въ сало. Смотря но роду закалочной жидко-

858. Расковка пилы.
1 заготовка, 2 раскованная на половину, 3 дважды раскованная,

4 окончательно раскованная, 5 готовая пила
4

сти и по свойствамъ стали является нужда въ отпуске или его не требуется. 
Отжигъ ведется часто съ целью получешя красиваго вида поверхности по
лотенца пилы. Нагревъ ведется на горячяхъ —  подогреваемыхъ снизу — пли- 
тахъ, засыпаныхъ пескомъ. Въ этотъ песокъ погружаютъ пилу, продерги- 
ваютъ ее взадъ и впередъ, вынимаютъ ее и следятъ за появлешемъ требуе- 
маго цвета —  обыкновенно светложелтаго. Иногда, при изготовленш спе
щальныхъ пилъ, въ горячш песокъ погружаютъ только зубья ихъ, продер
гивая ими. При этомъ они отсиниваются; синева переходитъ въ красный 
цветъ и въ желтый, почему пила принимаетъ очень красивый видъ.

Съ целью предотвратить короблеше, пилы передъ закалкой натягиваются 
лучкомъ и въ натянутомъ состояши и закаливаются.

За закалкой следуетъ п р а в к а ,  работа, которая производится очень легко 
при тонкихъ, легкихъ пилахъ, а при тяжелыхъ сопровождается большими 
затруднешями, требуетъ большой осторожности и опытности. На стр. 119 
сообщены все нужныя объ этомъ сведешя.

Ш л и ф о в а н 1 е  пилъ требуетъ особенныхъ нриспособлешй; вести его 
на ручныхъ старинныхъ станяахъ ныне не экономично. Б о л ь л п я  ленточ- 
ныя пилы и т. д. часто обрабатываются на такъ называемой англшской 
шлифовальной машине (рис. 860). Она состоитъ изъ двухъ шлифныхъ кам
ней, расположенныхъ одинъ надъ другимъ и вращающихся съ неодинаковыми 
скоростями: верхнш, меныпш камень служитъ лишь для придерживашя нилы, 
а нижнш большой, 'быстро вращающшся камень и производить самую работу



шлифоватя. Поэтому, чтобы пила отшлифовалась съ 
пропустить ее черезъ машину два раза.

Н еболытя пилы обрабатываются подъ особаго рода 
ьерхнШ валокъ часто заменяется роликомъ (рис. 862).

валками (рис. 861): 
Пилу приходится

859. К ругО В Ы Я  НОЖНИЦЫ.

пропускать въ валки также два раза, ибо верхнш валокъ также служитъ 
лишь для нажима пилы къ нижнему,

Время — деньги для американцевъ еще больше, чемъ для насъ. Имъ кажется 
слишкомъ большой потерей времени время, потребное на выпадете пилы изъ

подъ валковъ, переворачивате ея 
н вновь вставлея1е въ валки. 
АмериканCKie шлифовальные стан
ки имеютъ следующее устрой
ство: по обеимъ сторонамъ камня 
соответственно высоте его нахо
дятся системы роликовъ (рис. 863 
а— в). Левые ролики ш (рис. 863 а) 
имеютъ свопмъ назначешемъ пи-

✓

тать шлифные валки: они за- 
жимаютъ между собой пилу н 
проталкиваютъ ее между послед
ними (верхнщ валокъ часто за
меняется нажимньшъ роликомъ). 
Далее, примерно на половине сво
его пути, пила опирается на дру
гую систему роликовъ въ п, также 
помогающихъ протаскиванш ея 
черезъ валки. Вблизи п  нахо
дится пртаиняпцй рычагъ f, сги- 
бающшся въ сторону движешя 
пилы такъ, что последняя мо
жетъ легко пройти черезъ него 
(рис. 863 Ъ). Передъ концомъ 
хода пила упирается въ конедъ 

такого же пружинящаго рычага д и выходить изъ роликовъ п  (863 d), поднимается 
кверху подъ действ1емъ рычага f  и попадаетъ уже между верхнимъ и 
среднимъ роликами п, почему и получаетъ обратное движете (рис. 863 е); 
вталкивается она въ ролики рычагомъ д. Переворачивате пилы съ целью

860. Шлифовка пилъ,
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861 и 8 6 2 . Правильные валки-

864. Вынимаше пилы послЪ шлифовки.

■863. а —в. Американское автома 
тлческое приспособлеше.

865. Правка пилы отъ руки, 
нажимая роликъ.

866. Правка помощью рычажнаго
механизма.

шлифовки другой ея стороны производится рабочимъ. При длинныхъ пшгахъ, 
для вынимашя имъ пилы устраивается следующее приспособлеше (ряс. 864): 
пила выходитъ на подвижной столъ a , который 
приподымается помощью рычага Ъ и продвигается 
настолько впередъ, что рабочему удобно снять съ 
него пилу.

4 /

Те же приспособлешя устраиваются и тогда, когда 
вместо точильныхъ камней, смачнваемыхъ водой, при- 
меняютъ диски, обтянутые ремнемъ и покрытые слоемъ 
крокуса. Въ простейшемъ случае подъ шлифнымъ 
дискомъ (рис. 865) устраивается роликъ, съ известной 
эластичностью нажимаемый къ диску. Пила протяги
вается между ними взадъ и впередъ, пока поверх
ность ея не будетъ до надлежащей степени отделана.
Затемъ шлифуется другая сторона пилы и т. д. При тяже- 
лыхъ пшгахъ, требуютцихъ сильнаго пажат1я, применяется 
рычажный нажимъ (рис. 866), въ остальномъ ходъ ра
боты тотъ же. Очень простое приспособлеше для переворота пилы изобра-'- 
жено схематически на рис. 867: пила послё прохода падаетъ въ своеобраз-

S67. Выниман1е пилы.



ной формы воронку, где приходить въ такое положеше, что рабочему легко 
захватить ее.

Имеются также приспособлешя съ особыми направляющими, питающими 
валками (рис. 868), действ1е которыхъ понятно изъ чертежа. Бываютъ также 
конструкции съ реверсивными валками (ряс. 869), при чемъ избегается по
теря времени и труда на вынимаше и вставку пилъ.

Н а р е з к а  з у б ц о в ъ  пилъ ведется ныне сплошь машинами. Только, 
въ неболыпихъ мастерскихъ применяются еще иногда съ этой целью особые.

комары (рис. 870), состояице изъ рычага, съ 
пунсономъ а, который и выбиваетъ зубья. Пун
сонъ не скрёплень наглухо съ рычагомъ; пру
жина f  служитъ для точнаго направлешя его. 
Работа по образованно зубцовъ идетъ, вслед-

ств1е большой опытности ра- 
бочихъ, чрезвычайно быстро.

Съ целью замены руч
ного труда устроены зубо- 
резныя машины. Принщшъ 
действ1я ихъ такой же: по-

868. Прокатка пилы 869 ПитающШ аппаратъ.
лотенце пилы продвигается 
подъ пунсонъ помощью осо- 
баго приспособлешя —■ обык

новенно валковъ — постепенно, каждый разъ на ширину зуба. У многихъ 
пилъ высота зубцовъ къ концу пилы уменьшается, это тоже достигается 
автоматически.

4

За образовашемъ зубцовъ служитъ ихъ наточка. Применяемая съ этой 
целью машина, изображенная на рис. 871, ясна безъ дальнейшихъ объяснешй.

Некоторую особенность представляетъ отделка к р у г л ы х ъ  пилъ .  За
калка производится такимъ же образомъ; пила изъ печи поступаетъ въ 
бочку, наполненную жиромъ, а затемъ отпускается, при чемъ последняя оне-

ращя соединяется обык
новенно съ правкой ея. 
Для сего пила кладется 
между двумя горячима 
листами и зажимается 
подъ сильнымъ прес- 
сомъ, где и происхо
дить отжигъ.

Въ Америке, вме
сто употреблешя горя- 
чихъ листовъ, посту- 
паютъ еще проще, а 
именно подогреваютъ 
нажимныя плоскости са

мого пресса, что производится следующимъ способомъ: массивныя, чугун
ныя плиты находятся прямо въ пламени (рис. 873) особой печи. За
крывая особыя отверст1я, можно регулировать температуры нагрева плитъ, 
а следовательно, и степень отпуска. Тамъ где для нагрёва идетъ естествен
ный газъ (окрестности Питсбурга), пламя очень легко регулируется.

Пресса по большей части делаются гидравличесше, какъ это показано 
и на рис. 873, иногда же применяются винтовые пресса, действующее отъ 
ременной или червячной передачи.

Давлеше на пилы производится въ Америке при производстве болыпихъ 
пилъ уже и во время самой закалки. На рис. 874 изображенъ полный ма-

870. Комаръ для пилы.



сломъ колодецъ, въ кото
ромъ стоймя укрепленъ 
клинъ а, прочно распер
тый къ сгЬнкамъ колодца.
Накаленныя пилы погружа
ются въ последит и тот- 
часъ же нажимаются клн- 
номъ 6; остываютъ оне та
кимъ образомъ подъ не- 
прерывнымъ давлешемъ.

Кроме веЬхъ этихъ при- 
способленш, при болыпихъ 
пилахъ необходима еще 
правка, Тутъ даже въ Аме
рик^ до сихъ поръ главную 
роль играетъ ручная работа.
Правка имеетъ целью при
вести въ равномерное со
стоите металлъ, неодина
ково въ разныхъ местахъ 
вытянувшшся при техъ 
операщяхъ, которымъ онъ 
подвергался. Все неравно
мерности обнаруживаются, 
если начать изгибать пилу.
Инструментами при работе 
служитъ простая н а к о 
в а л ь н я  и м о л о т о к ъ  —  
иногда для более энергич
ной выправки применяютъ 
поперечный молотокъ и мо
лотокъ съ более острымъ 
бойкомъ. Все эти инстру
менты изображены на рис.
875—878. Все дело въ 
опытности рабочаго — не
опытный можетъ только еще 
больше испортить пилу.

Ш л и ф о в к а  круг- 
лыхъ пилъ ведется различ- 
нымъ образомъ. Проще все
го натянуть пилу на пло- 
скомъ диске — патроне, 
подобно токарному станку, 
и отделывать небольщимъ 
кускомъ шлифовальнаго 
камня, прижимая по еле д- 
нш къ ея поверхности въ 
ручную, помощью рычаж- 
наго механизма. При бо
лее совершенныхъ устройетвахъ отделка ведется 
большого, вращающаяся шлифовальнаго камня.

Спещальныя американейя шлифовальныя машины очень совершенны. ( 
Пила, насаженная на ось (рис. 879), вращается между двумя шлифовальными

871. Машина для наточки пилъ.

872. Ручная машина для наточки пилъ.

помощью особаго, не-
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ной формы воронку, где приходить въ такое положенге, что раоочему легко* 
захватить ее.

Имеются также приспособлешя съ особыми направляющими, питающими 
валками (рис. 868), действ1е которыхъ понятно нзъ чертежа. Бываютъ также 
конструкцш- съ реверсивными валками (рис. 869), при чемъ избегается по
теря времени и труда на вынимаше и вставку пилъ.

Н а р е з к а  з у б ц о в ъ  пилъ ведется ныне сплошь машинами, 
въ неболыпихъ мастерскихъ применяются еще иногда съ этой целью особые

комары (рис. 870), состоянце изъ рычага, съ 
нунсономъ а, который и выбиваетъ зубья. Пун
сонъ не скрёпленъ наглухо съ рычагомъ; пру
жина f  служитъ для точнаго направлешя его. 
Работа по образованно зубцовъ идетъ, вслед-

ств!е большой опытности ра- 
бочихъ, чрезвычайно быстро,

Съ целью замены руч
ного труда устроены зубо- 
резныя машины. Принципа 
действ!я ихъ такой же: но-
лотенце нилы продвигается

869- Питающей аппаратъ. ПОДЪ ПТНСОНЪ ПОМОЩЬЮ OCO-
баго приспособлешя —■ обык-
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новенно валковъ — постепенно, каждый разъ на ширину зуба. У многих^ 
пилъ высота зубцовъ къ концу пилы уменьшается, это тоже достигается 
автоматически.

За образовашемъ зубцовъ служитъ ихъ наточка. Применяемая съ этой 
целью машина, изображенная на рис. 871, ясна безъ дальнейшихъ объясненШ.

Некоторую особенность представляетъ отделка к р у г л ы х ъ  пилъ .  За
калка производится такимъ же образомъ; пила изъ печи поступаетъ въ 
бочку, наполненную жиромъ, а затемъ отпускается, нри чемъ последняя опе-

ращя соединяется обык
новенно съ правкой ея. 
Для сего пила кладется 
между двумя горячими 
листами и зажимается 
подъ еильнымъ прес- 
сомъ, где и происхо
дить отжигъ.

Въ Америке, вме
сто употреблешя горя- 
чихъ листовъ, посту- 
наютъ еще проще, а 
именно подогреваютъ 
нажимныя плоскости са

мого пресса, что производится следующимъ способомъ: массивныя, чугун
ныя плиты находятся црямо въ пламени (рис. 873) особой печи. За
крывая особыя о т в е р т я , можно регулировать температуры нагрева плитъ, 
а следовательно, и степень отпуска. Тамъ где для нагрёва идетъ естествен
ный газъ (окрестности Питсбурга), пламя очень легко регулируется.

Пресса по большей части делаются гидравличесше-, какъ это показано 
н на рис. 873, иногда же применяются винтовые пресса, действующее отъ 
ременной или червячной передачи.

Давлеше па пилы производится въ Америке при производстве болыпихъ 
пилъ уже и во время самой закалки. На рис. 874 изображенъ полный ма-

870. Комаръ для пилы,
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сломъ колодецъ, въ кото
ромъ стоймя укрепленъ 
клинъ а> прочно распер
тый къ сгЬнкамъ колодца. 
Накаленныя пилы погружа
ются въ послйдшй и тот- 
часъ же нажимаются клн- 
номъ 6; остываютъ оне та
кимъ образомъ подъ не- 
прерывнымъ давлешемъ.

Кроме всЬхъ этихъ при
способлений, при болыпихъ 
пилахъ необходима еще 
правка. Тутъ даже въ Аме
рике до сихъ поръ главную 
роль играетъ ручная работа. 
Правка имеетъ целью при
вести въ равномерное со
стоите металлъ, неодина
ково въ разныхъ местахъ 
вытянувшшся при техъ 
операщяхъ, которымъ онъ 
подвергался. Все неравно
мерности обнаруживаются, 
если начать изгибать пилу.v
Инструментами при работе 
служитъ простая н а к о 
в а л ь н я  и м о л о т о к ъ  —
ИНОГДа ДЛЯ б о л е е  энергич- 871. Машина для наточки пилъ.
ной выправки применяютъ 
поперечный молотокъ и мо
лотокъ съ более острымъ 
бойкомъ. Все эти инстру
менты изображены на рис.
875—878. Все дело въ 
опытности рабочаго — не
опытный можетъ только еще 
больше испортить пилу.

Ш л и ф о в к а  круг- 
лыхъ пилъ ведется различ- 
нымъ образомъ. Проще все
го натянуть пилу на пло- 
скомъ диске —  патроне, 
подобно токарному станку, 
и отделывать небольщимъ 
кускомъ шлифовальнаго 
камня, прижимая послед- 
шй къ ея поверхности въ 
ручную, помощью рычаж- 
наго механизма. При бо
лее совершенныхъ устройствахъ отделка ведется 
большого, вращающагося шлифовальнаго камня.

Спещальныя амер_иканск1я шлифовальныя машины очень совершенны. 
Пила, насаженная на ось (рис. 879), вращается между двумя шлифовальными
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872. Ручная машина для наточки пилъ.

помощью особаго, не-



874. Закалка подъ давлен!емъ.
873. Американская закалочная печь съ 

гидравлическимъ нажимомъ.
•  '  '  •

875. Наковальня. 876. Молотъ для расправки 
пилъ.

877. Головной МОЛОТЪ.

878. Поперечный молотъ.

879. Шлифовальный станокъ для круглыхъ пилъ.

880. Празка круглой пилы.
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камнями, изъ которыхъ 
одинъ маленькш дви
жется медленно и слу
жить въ сущности лишь 
для нажима пилы къ 
большому, быстро вра
щающемуся камню, ко
торый и производитъ 
всю работу шлифовашя. 
При этомъ ось пилы 
подвергается постепен
ному, равномерному пе- 
ремёщешю.

Неболышя круг- 
лыя пилы только про
глаживаются. Для этого 
оне насаживаются на 
оси (рис. 880) ж при
водятся во вращеше 
двумя колесами трешя 
(см. направо), изобра
женный же налево два 
колеса проглаживаютъ 
поверхность пилы.

З а о с т р е ше з у б ь -

изводится подобно то
му, какъ при ленточ- 
ныхъ пилахъ, или въ 
ручную помощью на- 
пилкаили намашинена- 
пилкомъ (рис. 881) или 
точильнымъ камыемъ.

Чтобы облегчить 
заостреше въ ручную, 
обезпечить его правиль
ность, на пилахъ часто 
заранее означаются ли- 
нш, по которымъ оно 
впоследствш и произ
водится. По другому 
способу, пилы (рис. 882 
до 886) заранее проби
ваются такъ, что но
вые зубья уже заранее 
сработаны начерно, 
следовательно имеютъ 
правильное направле- 
Hie. Притакомъ устрой
стве во время работы 
пила меньше нагре
вается, что предста- 
вляетъ большое преи
мущество.

8S1. Наточка круглой пилы,

832. Наточка пилы съ отверстиями.



Болышя круглыя пилы делаются часто со вставными 
зубьями (рис, 887 и 888). Это представляетъ то преимущество, что нр^

работе, на месте легче исправить попорчен* 
ный зубъ. Притомъ зубья можно делать изъ 
самой хорошей стали, а полотнище пилщ; 
изъ более мягкаго металла.

883. Сегментъ фанерочной пилы.

Для р а з в о д к и  пилы, которой и обу
словливается свободный ходъ ея работы, ноль? 
зуются часто обыкновенной отверткой* ко
торую просовываютъ между зубьями и нажи- 

маютъ съ большей или меньшей силой. Лучшие результаты даютъ спещаль- 
ные разводные инструменты, изображенные на рис. 889 и 890. Въ новейшее 
время съ той же целью применяются особые разводные щипцы (рис. 889 и 890).

' s

884. Цилиндрическая пила. S85. Выгнутая пила.

886. Нормальная пила.

Въ видахъ более легкаго удалешя стружки и покойнаго хода, а также 
съ целью получешя более правильнаго разреза, въ новейшее время изгото- 
вляютъ пилы съ бороздками, попеременно расположенными на полотенце 
пилы (рис. 891—892). Ташя „ з у б и л ь н ы я “ п и л ы  готовятъ Chisel Saw

Со въ Лондоне. Зубья ихъ наточены со сто
роны бороздокъ такъ, что стружка снимается не 
только передомъ, но и боковыми сторонами пилы; 
сила резашя менее зависитъ отъ ширины раз
реза, последнш можно делать уже. Подобнымъ
пиламъ приписывается легкш ходъ и сбережеше 
матер1ала. На рис. 891 и 892 изображено два 
типа такихъ пилъ, изъ которыхъ пила рис. 892 
кажется лучше. На рис. 895 изображена ленточ
ная, а на рис. 896 круглая пила этого же типа.

Пилы для резашя металла на холоду заслу
ж и ваю т особаго разсмотрешя. Первоначальной 

стад1ей развитая этихъ пилъ был& слесарная ножевка (рис. 897); она изго
товляется изъ лучшей стали и потому свободно режетъ железо. Вильг. 
Г а р т м а н н ъ  въ Фульде придалъ зубьямъ этого общеупотребительнаго ин
струмента особую форму (рис. 898), чемъ достигъ облегченья и улучшешя

имъ. Ранее подобныя пилы насекались, какъ напильники. Этотъ 
способъ изготовлешя ихъ удержался еще и поныне, но заменяется часто 
штамповкой или нарезкой. Часто зубья делаютъ большей толщины, чемъ 
полотенце пилы. Бываютъ впрочемъ и пилы съ зубьями съ обеихъ сторонъ 
полотенца.

887 и 888. Круглая пила со 
вставными зубцами.



Въ прежнее время пила закаливалась цъликомъ, а въ последнее время 
часто закаливаются только зубья ея, причемъ металлъ самого полотенца со
храняете прежнюю свою вязкость. Подобная закалка достигается или защи
той полотенца отъ нагрева или погружешемъ въ охладительную смесь лишь
зубцовъ пилы.

w

891 И 892. НарЪзныя пилы.

839. Приборъ ДЛЯ
разводки пилъ.

890. Дисковый 
приборъ ДЛЯ 

разводки пилъ.

895 Ленточная 
пила.

696. Круглая пила.

893 и 894. Разводные щипцы. 897. Ножевка.

Ножевки служили прототипомъ современныхъ пилъ, режущихъ металлъ 
на холоду; два типа такихъ пилъ изображены на рис. 899 900.^ Пила рис.
900 имеетъ то преимущество, что нажатае ея объ разрезаемый предметъ
производится автоматически.

Наиболее часто встречаю щ ая  ныне типъ „холодной" пилы, это пила 
круглая, широкому распространенно которой много содействовалъ Эргардтъ. 
Изготовлеше такой пилы для металла многимъ отличается отъ изготовленш*.



пилы для дерева. Сперва выфр ез ир овываютъ зубья, причемъ одновремена 
на фрезерный станокъ вкладываюсь целую пачку такихъ пилъ и работают^ 
ихъ все гаразъ. Затемъ зубцы пробиваюсь, отчего они становятся (рис. 90jT 
шире полотнища пилы, чемъ об
легчается пилка; развести та
кую пилу при наличности столь 
короткихъ и столь толстыхъ зуб
цовъ нельзя. Пробивка ведется 
инструментомъ, изображеннымъ 
на рис. 902. Последыш наста-

Ш _/ \ / \ гттх м  / \ / \ / \ М П \
а.

I
898. Зубцы по Гартманну.

899. Автоматическая холодная пила.

900. Станокъ Ганка въ Дрезден^.

вляютъ просто на 
просто на зубцы ш 
сильно ударяютъ йо 
немъ молоткомъ. 
следуетъ, какъ и обык-  ̂
новенно, закалка пи
лы и затемъ правка 
ея? очень въ данномъ 
случае трудная.

На рис. 903 изо
браженъ аппаратъ, по
мощью котораго озна- 
ченныя работы значи
тельно упрощаются. 
Пила непосредственно 
изъ нагревательной 
печи постунаетъ между 
плитами а и Ъ и зажи
мается помощью винта. 
Плиты оказываюсь на 
пилу двоякое действ1е: 
съ одной стороны по
добно тому, какъ при 
отпуске обыкновен- 
ныхъ круглыхъ пилъ,

901. пробивка зубца. 902. Инструмента для пробивки.



последняя выходитьоне препятствуютъ неравномерному стяженго пилы
изъ плитъ совершенно ровной, гладкой; съ другой стороны зуоцы пилы 
закаливаются, а полотнище нетъ. Съ целью регулировать, степень закалки, 
пускаютъ по трубкамъ d d 
большее или меньшее коли
чество холодной воды. Въ 
некоторыхъ случаяхъ вме
сто воды лучше пускать 
паръ или горячее масло.

Вместо пробивки, пилы 
иногда сзади стачиваются,
— все это имеетъ целью 
свободное движеше полот- 
нищъ ихъ въ разрезе. Ста- 
чкваше производится на 
особомъ станке: ось его,
на которую насаживается 
пила, слегка наклонена къ 
вертикальной лиши, ось же 
шлифовальнаго круга впол
не горизонтальна. Этимъ 
достигается, что середина 
пилы стачивается больше, 
чемъ ея края. Разность 
толщины зубцовъ и полот
нища при этомъ способе доз. Закалочный прессъ Гедике.

904. Шаровая сегментная пила. 905. Шарнирная пила.

906. ЦЪпная пила.

меньше, чемъ при пробивке, но въ большинстве случаевъ является вполне 
достаточной.

На рис. 904, 883 и 884 изображены сорта пилъ, совершенно особаго 
вида: первая —  это пила для отделки пазовъ, для вставки днищъ боченковъ, 
вторая— часть пилы для фанерокъ, а третья— пила для вырезки днищъ бочекъ. 
На рис. 905 и 906 изображены пилы, изготовляемый вотъ уже деть 25 въ 
Эльзасе и во Францш и служашдя для пилки деревьевъ въ лесу, если по
следил стоять такъ относительно другъ друга, что обыкновенными пилами 
пилить нельзя. На рис. 905* изображена пила, звенья которой предста- 
вляютъ сами по себе, каждое въ отдельности, маленькая пилы; на рис. 
906 дана пила, представляющая изъ себя , шарнирную цепь со вставными 
зубцами. •- ^

Напильники.

Пила служитъ для разделешя предмета на куски; н а п и л ь н и к ъ — для 
обглажяван!я его поверхностей. Прототипомъ нилы въ природе служатъ за
зубренные края листьевъ; встречается впрочемъ еще более разительная



вешь — пила-рыба; прототипомъ напильника можетъ служить хвощъг а 
также рыбья кожа, которые ранее служили для обглаживашя поверхностей. 
Долгое время для обработки металла напильникъ не применялся. Только 
съ того времени какъ человечество научилось изготовлять с т а л ь ,  насту т

907. Старинный напильникъ изъ  Галльштадта'

пила для него возможность иметь порядочные напильники, которые и дали 
возможность отделывать металлъ лучше, чемъ ковкой. Впрочемъ во вре^ 
мена Рима уже имелись напильники, ирнмеромъ ихъ могъ бы служить на
пильникъ, вырытый въ Ализо, а также напилокъ (рис. 907) изъ Галлыптад- 
скихъ раскопокъ.

Первоначально напильники изготовлялись опиливашемъ выступовъ и 
впадинъ на нихъ и лишь впоследствш стали насекать пилы зубиломъ, что* J
совершеннее, но требуетъ очень хорошей стали для зубила.

Искусство насекать напильники 
процветало въ Нюрнберге уже въ XV 
столетш; центръ англШской фабри^ 
кащи нанильниковъ —  Шеффильдъ 
началъ развивать это производство 
лишь съ 1618 г.

Центромъ немецкаго производ
ства служить Р е м ш е й д ъ .  Насечка 
старыхъ износившихся напильниковъ 
производится везде, где только есть 
машиностроительные заводы.

Производство напилковъ наибо
лее развито въ Англш и Америке, 
откуда громадный ихъ количества 
вывозятся и въ друйя страны.

Въ Россш изготовлеше напиль-

908- Рейнгардъ Маннесманнъ.

никовъ развито крайне слабо, —  ве
дется ныне между прочимъ въ широ- 
кихъ размерахъ на златоустовскомъ 
заводе, и главное потреблеше покры
вается ввозомъ изъ Англш (лучпие 
сорта).

Въ Германш большой толчекъ 
развитш производства напилковъ далъ 
Р е й н г а р д ъ  М а н н е с м а н ъ  (рис.
908), родившшся 15 ноября 1814 г., 

и изучившш это дело въ Англш. Съ 1853 г. онъ на своей фабрике въ 
Ремшейде началъ делать опыты надъ изготовлешемъ напильниковъ изъ ли
той тигельной стали, что съ 1856 г. идетъ у него съ болыпимъ уснЬхомъ. 
Рейнгардъ Маннесманъ умеръ 27 апреля 1894 г.

К л а с с и ф и к а ц 1 я  напильниковъ покоится на очень разнообразныхъ 
основашяхъ: классифицируютъ по величине ихъ, по роду упаковки (такъ
у насъ болышя брусовки до сихъ поръ зовутъ „соломенными пилами“, ибо 
ихъ раньше продавали завернутыми въ солому), по форме, по насечке и 
по цели нрименешя. Отличаютъ напилки съ г р у б о й  насечкой и напилки 
съ т о н к о й  насечкой, такъ къ первьшъ относятся б р у с о в к и  (рис. 909) и 
д р а ч е в к и  910 и 911. Эти то напильники раньше и звались иногда соло-



м е д н ы м и .  Они применяются для первоначальной, грубой отделки поверх
ностей, работа ими требуетъ большой затраты силы, и снимаемая стружка 
очень крупная. На рис. 912 изображенъ шлихтовальный напильникъ съ 
бол^е тонкой насеч
кой, служапци для
дальнейшей отдел
ки металла. Пилы 
съ еще более тонкой 
насечкой носятъ на- 
зваше п о д с а л -  
к о в ъ ,  шлифоваль- 
ныхъ пилъ для окон
чательной отделки. 
Обыкновенные сред- 
нихъ размеровъ на
пильники продаются 

дюжинами. Типы 
ихъ даны на рис. 
913.

Насечка напиль
ника, какъ уже вы
ше замечено, быва- 
етъ обыкновенно 
грубая у болыпихъ

909. Брусовка.

910. Драчевка.

911. Драчевка.

912. Шлихтовальный напилокь.
А.

d е f Я h

VO 7г т 71 О ?
913. Напильники.

а нлоскш, Ъ полукруглый, с четырехгранный, d круглый, е  трехграныый, f  остроносый, g  ромбическш, h пло- 
скШ полукруглый, i плосшй трегранный, k  1 овальный п. т. о для наточки пилъ, р для наточки ленточныхъ

пилъ, q полукруглый.

а Ь
напильниковъ и тоньше у малень- 
кихъ. Бываютъ впрочемъ и очень 
болыше напильники съ тонкой
насечкой. Такъ, имеются болыше
шлифовальные напильники для от
делки частей машинъ; равньшъ 
образомъ маленыие напильники 
делаются иногда съ грубой на
сечкой. На рис. 914 изображены 
различные типы насечки напиль
никовъ. Неболыше напильники
(е) имеютъ более тонкую нас4чку.
Шлихтовальные напильники if) 
бываютъ довольно разнообразныхъ 
насечекъ. Насечка напильниковъ 
для отделки мягкихъ металловъ 
делается лишь ординарная (а, Ъ 
и с, рис. 914); для обработки дерева 
(и кожи) делаютъ острую насечку. 
Это будутъ рашпили. Формы ихъ 
также различны. На рис. 915 до

d е

а, Ъ, с: 
d, е, f:
g , Ь, i:

914. Сорта насЪчекъ.
Ординарная. a, d, g: Грубая.
Двойная. Ъ, е, li: Драчевая.
Рашпнльная» % f, i: Шлихтовальная.



915. Кабинетный.

917 изображены два сорта ихъ, „кабинетный“ и „столярный44, и несколько 
более грубый напильникъ.

Матер1аломъ для напильниковъ служить сталь съ 0,7%— 1,5% углерода
и не свыше 0,оз% фосфора. Сталь 
требуется самого лучшаго ка
чества; она должна хорошо 
резать и въ то же время быть 
очень вязкой. Все лучппе фа
бриканты заказываютъ себе осо
бые сорта стали и платятъ за 
нее очень хорошо.

П р и д а н ! е к у с к у  стали ф о р 
мы напильника производится 
часто, при прямоугольномъ сЬче- 
н!и его, помощью ковки; въ но
вейшее время это ведется пред
варительно прокаткой. Само со
бой разумеется, что выгодно 
вести прокатку какъ можно даль
ше, такъ, чтобы на долю кузнеца

916. Столярный,

917. Грубая насЬчка.

918. Двойная заготовка напильника.

919. паровой молотъ для проковки напильниковъ.

осталась лишь отделка угловъ и остр1я напильника, — работы сравнитель
но простыл, которыя производятся имъ необычайно быстро и точно.

Грубые сорта постоянно отковываются попарно (рис. 918); работа ве
дется сперва псдъ стариннымъ рычажнымъ илд подъ паровымъ молотомъ, а



затемъ въ спещальныхъ мастерскихъ (рис. 919) производится окончательная 
проковка. Въ небольшихъ мастерскихъ это ведется подъ обыкновенными 
молотами, а въ большихъ применяются паровые или воздушные молота (см. 
стр. 136, рис. 303). Въ новейшее время последше значительно усовершен
ствованы и отлично исполняютъ свою работу.

После проковки, напиль
ники надо о т е ч ь , чтобы из
бавиться отъ вредныхъ на- 
пряжешй и потери вязкости, 
неизбежно появляющихся
при кованш,

Въ ирежнее время скла
дывали напильники боль
шими количествами до 1000 
до 1500 килгрм. вместе съ 
хорошо сохлыми дровами въ 
болышя печки и зажигали 
дрова. Операщя эта даже 
при маленькихъ печахъ, rfo- 
ловинныхъ размеровъ, зани
мала, считая время, потреб
ное на охлаждеше, не ме
нее 48 часОВЪ. Ныне печи 920. Американская шлифовка напильниковъ.
строютъ съ отдельными топ
ками и подвергаютъ напильники только действш пламени; на регулироваше 
притока воздуха следуетъ обратить большое внимаше, иначе металлъ можетъ 
легко покрыться окалиной.

При отжиге напильники часто искривляются; поэтому приходится про
изводить рихтоваше ихъ, при чемъ за одно соскакиваетъ и окалина.

Далее идетъ ш л и- 
ф о в к а .  Последняя ве
дется чаще всего въ руч
ную. Кроме стренлешя 

■ получить напильникъ съ 
острыми углами въ се- 
ченш, целью шлифовашя 
служитъ также желан!е 
огладить все мельчашшя 
впадины поверхностей 
ихъ, который иначе по
родили бы зубья более 
коротше, чемъ нормаль - 
ные и потому и тупые, 
что можно встретить у

а
ШМ з-

921. Муфта ординарная 922. Муфта двойная.

второсортныхъ напильниковъ. Требовашя къ шлифовальщику предъявля
ются тутъ очень стропя; шлифовка ведется и вдоль и поперекъ, чтобы 
получилась возможно более ровная поверхность.

Шлифоваше напильниковъ по американскому способу въ настоящее 
время все более и более распространяется и въ другихъ странахъ. Напиль
ники (рис. 920) натягиваются по нескольку за разъ въ особой рамке и во 
время шлифовашя постоянно двигаются взадъ и впередъ. Съ целью эли
минировать некоторую вогнутость напильниковъ, ролики снабжены эластич
ной подкладкой, вполне идентичной этой вогнутости, такъ что давлеше на 
напильники остается всегда постояннымъ. Возвратно-поступательное двй-



ТЕ ТГ

\ 924. Н’ЁмецкШ 
молотокъ.

жеше напильниковъ кверху и книзу производится совершенно автомати
чески; винтовая муфта а (рис. 921), насаженная на ось, перемещаете ка
мень, причемъ последних, вращаясь, долженъ слегка перемещаться въ сто
рону. Совершенно подобная же муфта перемещаете и рамку съ напиль
никами (рис. 922).

Шлифоваше напильниковъ имеетъ очень много общаго со шлифовашемъ 
ножей (ср. рис. 653) и подобно последнему представляете очень тяжелую 
работу. Рабочимъ приходится находиться въ сыромъ, пыльномъ помещенш 
и здоровье ихъ отъ этого страдаетъ.

Особенно xoponiie сорта напильниковъ 
нанекоторыхъ американскихъ заводахъ еще 
отделываютъ напильниками на особой ма
шине. Изготовляемые напилки натягивав 
ются горизонтально въ особой рамке, ко-

----------- торая имеетъ возвратно поступательное
движете отъ особаго винта; къ напиль* 

 ̂ rf ] никамъ помощью рычага съ противове-
сомъ прижимается снизу отдЬлываюпцй 
ихъ напильникъ.

Изъ этого видно, съ какимъ тщашемъ 
стараются въ Америке отделывать на
пильники. Насечка ихъ тамъ также ве- 

дется уже не въ ручную, а на особыхъ машинахъ, и поэтому чрезвычайно точно.
Насечка напильниковъ — это самая трудная стад1я изготовлешя ихъ.
Мало на свете работа, которыя требовали бы столько опытности и искус

ства, сколько требуетъ ихъ отъ рабочаго насечка напильниковъ. Впрочемъ 
теперь съ каждымъ годомъ насечка въ ручную, правда, медленно, вытесняется 
машинной. Впрочемъ если сравнить инструменты, требуюпцеся для первой — 
наковальню, молотокъ и зубило, со сложной машиной, то можно легко дать 
себе отчета, почему ручная работа еще не сразу устунаетъ машинной.

Эти наковальня, мо
лотокъ и зубило суще
ственно отличаются отъ 
разсмотренныхъ нами 
раньше. Наковальня пред-

923. Наковальня.
925. АнглШскШ 

молотокъ.

Ъ

отавляетъ собой цельный, плоскш, часто чугунный стулъ, поставленный на 
бокъ и снабженный наверху однимъ или несколькими вырезами въ виде 
ласточкинаго хвоста (рис. 923), куда вставляются соответственные вкладыши.

Молотокъ применяется также чрезвычайно своеобразной формы. Онъ 
сверху шире, чемъ у бойка (рис. 924); рукоятка его часто делается дуго
образной. Боекъ долженъ быть узкимъ, чтобы пальцамъ рабочаго было 
удобнее управляться съ зубиломъ. РабочШ во время работы сидитъ передъ 
наковальней такъ, что рабочая поверхность ея приходится какъ разъ на 
высоте его локтя. При обыкновенной прямой ручке молотка было бы очень 
трудно давать по зубилу удары требуемаго направлетя. Дугообразная ручка, 
а также наклонная (рис. 925), гораздо удобнее. Весъ нодобныхъ молотковъ



въ зависимости отъ величины нааЬкаемыхъ напилковъ и рода насечки ко
леблется отъ Од до 4 килгрм.

Зубило для насечки имеетъ совершенно особую форму и во время ра
боты держится рабочимъ между указательнымъ и болыиимъ пальцами. Ре~ 
зецъ затачивается (рис. 926а) подъ довольно острымъ угломъ (рис. 926а) и 
съ одной стороны (рис. 926Ь) делается слегка выпуклымъ. а съ другой пло- 
скимъ. Обыкновенно заточка ведется на точильныхъ камняхъ, а въ Аме- 
рике на медленно вращающихся горизонтальныхъ, иокрытыхъ наждакомъ съ 
масломъ, чугунныхъ или свинцовыхъ дискахъ.

При расположенщ зубцовъ на напильнике такъ, чтобы каждый изъ нихъ

927. Насечка въ ручную.

занималъ всю его ширину, образующаяся при работе стружки будутъ также 
широки, будутъ трудно отламываться и вызывать затрату большой силы. 
Подобная ординарная насечка применяется лишь на напильникахъ для мяг- 
кихъ металловъ и обыкновенно ведется зубиломъ формы рис. 926 с.  ̂ Для 
насечки рашпилей применяются зубила съ острымъ треугольнымъ лезв!емъ.

Насечка ведется, начиная съ вершины напильника. Последнш кладутъ 
или прямо на наковальню, подложивъ подъ него листокъ цинка и немного 
песку, или въ особую выемку въ наковальне, выложенную свинцомъ. Закре
пляется напильникъ помощью ремня (рис. 927), который притягивается книзу 
ногой рабочаго.

Острое зубило подъ сильнымъ ударомъ молотка, проникая въ металлъ 
напильника, производить на последнемъ заусидецъ (рис. 926), на другую сто
рону котораго наставляютъ зубило при слёдующемъ ударе. Работа ведется



на ощупь, полагаясь на внутреннее чувство рабочаго. Опытность рабочихъ 
до того велика, что насечка ведется ими почти математически правильно, 
такъ что иногда трудно даже отличить ручную насечку отъ машинной. 
Сила удара по зубилу должна изменяться въ зависимости отъ ширины на
сечки, она должна быть наименьшей при вершине напильника и наибольшей 
для середины его, где онъ бываетъ всего шире. Вдобавокъ, она должна нахо
диться въ зависимости отъ большей или меньшей мягкости металла, что 
впрочемъ ныне не такъ трудно, ибо металлъ поставляется крайне однообразт 
наго качества.

Гораздо труднее насечка рашпилей; здесь работа должна вестись уже
ие на ощупь, а лишь исключительно на глазъ.

Вследств1е требовашя-отъ рабочаго, мало мальски порядочно насекаю: 
щаго напильникъ, большой опытности, естественно было обратиться къ ма
шине. Стремлешя устроить машину для насечки появились очень давно.

Подобная
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928. Старая машина для насЪчки напильниковъ. ряетъ объ отбой, 
закрепляемый пот

мощью зажимного винта въ выемке верхней части колонны а. Зубило, d 
прикреплено, къ плоской пружине. Напильникъ натягивается между суппор
тами е й / ,  равномерно подвигающимися, после каждаго удара молота, по
мощью целой системы зубчатокъ, ясно видимыхъ на чертеже.

Этотъ экземпляръ не былъ въ работе, что и ясно, ибо зубило должно 
было ударять поверхность напильника надъ прямымъ угломъ.

Современныя машины для насечки напильниковъ введены сначала въ 
Англш и въ Америке; въ Ремшейде (Гермашя) оне введены лишь после 
стачки рабочихъ насекалыциковъ въ 1873 году. Стачка длилась съ сере
дины января до конца ш кя. Чтобы выйти изъ затруднешя, 12 ремшейд- 
скихъ фабрикантовъ образовали союзъ, основали заводъ для механической 
насечки и купили 10 машинъ Коджа изъ Манчестера. Машинная насечка 
оказалась хуже ручной. Когда стачка кончилась, работа на машинахъ была 
прекращена и дёло ликвидировано. Фирма Маннесмана купила при этомъ 
5 машинъ, Коттхаусъ и Бушъ 2, а остальныя проданы были въ Бельгш, 
Эти то 7 машинъ и послужили началомъ расцвета производства напильни
ковъ въ Ремшейде.

Скоро машины подверглись улучшешямъ; оставалось преодолеть сопро
тивление покупателей, по рутине требовавшихъ напильниковъ ручной на
сечки. Лишь стачка 1890 года дала большой толчекъ къ распространенш



'

машинной насечки, которая вдобавокъ къ тому времени была уже значительно 
усовершенствована. Такъ удалось перевести и на машинную насечку те 
особенности (правда? совершенно не нужныя, но къ которымъ привыкли по
купатели), которыми отличалась насечка въ ручную.

Одно изъ главныхъ затруднешй при введенш машинъ заключалось въ 
неоднородности металла напильника, благодаря чему требовалась различная 
сила удара по зубилу, чего машина делать не могла. Также установка зу
била на машине была затруднительна. Ныне все улажено. Заводы достав- 
ляютъ нынче сталь совершенно однородную, а машины приспособлены къ лю
бой установке зубила. Современная машина отделываетъ напильники въ 
высшей степени совершенно.

Передни: видъ. Боковой вндъ.
929. Машина съ неподвижной вертикальной станиной и наклоннымъ ходомъ (Виптергофа).

На рис. 929— 932 мы приводимъ несколько рисунковъ такихъ машинъ 
германскаго изготовлешя. Составными частями ихъ являются столикъ съ суп- 
портомъ для напильника, державка съ зубиломъ и натяжная пружина, при
водимая въ действ1е отъ кулака.

Столъ и ось державки должны составлять другъ съ другомъ тотъ уголъ, 
подъ которымъ зубило должно проникать въ металлъ напильника. Въ. раз
личныхъ случаяхъ этотъ уголъ меняется. На рис. 932 направляюпця дер
жавки прикреплены къ раме помощью передвижного диска и могутъ быть 
по желашю закреплены подъ любымъ угломъ. Уголъ этотъ въ среднемъ со- 
ставляетъ 17 традусовъ. Въ виду этого, если зубило движется вертикально, 
то столикъ съ суппортомъ долженъ быть расположенъ наклонно." На рис. 
930 изображенъ более редкш и ныне оставленный типъ — зубило наклонное, 
а столикъ горизонтальный.

ДвижушДйся по столику супнортъ направляется, какъ это всегда де
лается, и передвигается отъ винта, съ храповымъ устройствомъ, пли отъ 
ремня. На немъ укрепляется державка для напильника, соединенная съ нимъ 
на глухо, или (рис. 930) помощью цилиндрическаго сопряжешя, такъ что



возможны повороты ея около своей оси. Это необходимо яри насечке круглыхь 
и иолукруглыхъ напильниковъ, а также при плоскихъ, если только 
уверенности въ совершенномъ параллелизме обеихъ ихъ поверхностей.

Напильникъ обыкновенно кладется на сдой свинца, чтобы сохранять уже 
произведенную насечку. Напильникъ всегда плотно прижимается къ своему 
суппорту помощью системы рычага и противовеса или просто пружины. Это 
составляетъ неотъемлемую часть каждой такой машины, играетъ роль ремшс 
(рис 927) при ручной работе и означено д на рис. 929 и 930. Призматиче
ская державка зубила имеетъ у d выступъ (рис. 930), за который она поды
мается спиральнымъ кулакомъ (рис. 930); ио выходе изъ подъ нея послед
няго державка подъ действ1емъ пружины быстро падаетъ внизъ. Часто при- 
меняютъ простую цилиндрическую (рис. 929 а) или двойную пружину, а 
иногда и воздушный буферъ.

Перейдемъ теперь къ описаяш основъ современныхъ насекающихъ на
пилки машинъ.

Дередшй видъ. Боковой видъ.
930. Машина съ горизонтальнымъ ходомъ и качающейся наковальней (Ценса).

Пружина или буферъ должны иметь такое устройство, чтобы была воз
можность по желанш регулировать высоту насечки. Съ этой целью введена 
передача къ рычагу h , на другой конецъ котораго легко действовать по
мощью винта и маховичка Ъ. Такимъ образомъ, натяжеше пружинки можно 
изменять независимо отъ высоты подъема зубила. Ударъ последняго дол
женъ быть темъ сильнее, чемъ шире то место напильника, по которому онъ 
приходится. Вплоть до последняго времени регулировка силы его велась въ 
ручную. Въ настоящее же время машины работаютъ вполне автоматически. 
Для этого въ нихъ введенъ шаблонъ т п  (рис. 930), точно отвечающш форме 
напильника; шаблонъ скрепляется съ су ппортомъ и, значить, вместе съ нимъ 
и передвигается. По шаблону б4житъ роликъ г, связанный тягой съ изве- 
стнымъ уже намъ рычагомъ А, такъ что пружина натягивается, когда накло
няется середина напильника, и отпускается, когда отделываются более узк!я 
места.

Въ виду того; что сила удара зависитъ также отъ величины хода зубила, 
необходимо придавать шаблону определенную форму съ доиускомъ и на это 
обстоятельство, что чрезвычайно важно при насечке напильниковъ неравной 
толщины.

У тонете насечки къ вершине имеетъ своимъ основашемъ меньшую тол
щину, а потому и меньшую сопротивляемость ударамъ вершины напильника.



Современемъ эти услов1я стали соблюдать и при насечке вс£хъ напиль
никовъ даже вполне равномерной толщины и соблюдете его требуется по
купателями, даже когда оно совершенно излишнее. .

Особое приспособлеше введено въ конструкции Денсъ Ив. Пейзелеромъ 
(Ремшейдъ). При выпуклыхъ напильникахъ уголъ, подъ которымъ ударяетъ 
зубило, делается меньше къ вершине напильника, больше къ его основанш 
и соответствуете углу установки машины только по середине. Чтобы при
нять во внимаше и это, фабрика бывш. Патшке и Глокнеръ въ Хемнице сде
лала (рис. 932) направляюпця суппорта выпуклыми. Этого не требуется при 
насечке прямыхъ напильниковъ, а применяется лишь при выпуклыхъ. Ценсъ 
делаетъ весь сто
ликъ
такъ

подвижнымъ, 
что онъ мо

жетъ вращаться око
ло центра зубила 
(рис. 930) и ставитъ 
его, помощью ры
чага съ противове- 
сомъ f  въ зависи
мость отъ шаблона е, 
соответственно вы
бранной степени 
кривизны. При 
этомъ попутно до
стигается и выше 
упомянутая цель 
поддерживать высо
ту падешя зубила 
постоянной.

Шеффель (Бб- 
леръ въ Вене) за
ставляет^ когда 
нарезку надо за
острить, слегка под
ниматься весь суп- 
портъ. Далее (Ценсъ 
и Шеффель) снаб-

Ш Wi4!i5
!::Ж

931. Машина съ неподвижной головной державкой и нанлоннымъ ходомъ.
(Beche & Grohs).

жаютъ также маши
ну приспособле- 
шемъ, управляющимъ остротой насечешя вполне автоматически.

Приводъ суппорта въ движете въ старыхъ машинахъ достигается по
мощью ремня или червяка и движете идетъ совершенно равномерно. Въ 
новыхъ машинахъ оно совершается перюдически. Въ машинахъ Ценса это 
достигается темъ, что червякъ Ъ приводнаго вала, управляющш движешемъ 
суппорта, имеетъ нарезку не на всей своей окружности, какъ это видно изъ 
рис. 930. Поэтому при равномерномъ движенш кулака суппортъ передви
гается только, пока червякъ сцепляется съ нимъ, а въ остальное время 
остается неподвижнымъ, совершенно аналогично передвижешю помощью хра- 
повыхъ соединенш.

Для насечки круглыхъ напильниковъ знаменитая фирма Дистонъ въ Ша- 
кони около Филадельфщ применяетъ спещальную машину: напильникъ натя
гивается вертикально и во время насечки автоматически поворачивается, такъ 
что насечка образуетъ на немъ красивыя спирали. Эти напильники работаютъ. 
лучше, ибо стружка сходить съ нихъ очень легко, Въ другихъ случаяхъ на

Промышленность и техника, т. VI. 2 0



обыкновенныхъ машинахъ круглые и полукруглые напильники переставляются 
отъ руки после каждаго прохода зубила. Въ Ремшейде, впрочемъ, недавно 
поставлены также спещальныя машины для спиральной насечки круглыхъ и 
полукруглыхъ напильниковъ.

Первыя машины для насечки напильниковъ были, какъ уже сказано выше, 
англшсшя или американсшя. Ш мещ ая машины появились лишь около 20 летъ 
тому назадъ. Борьба съ рутиной покупателей, предубежденныхъ противъ ма
шинной насечки, не совсемъ кончилась еще и теперь. Еще и теперь иные по

купатели тре- 
буютъ ручной
насечки. По

следнюю
можно узнать
потому, что 
концы зубь- 
евъ напильни
ка никогда не 

образуютъ
вполне пра-
вильныхъ кра- 
сивыхъ лиши, 
наблюдающих
ся на машин
ной насечке. 
Впрочемъ и 
тутъ, чтобы 

подходило 
подъ вкусъ по

купателей, 
иногда зубья 
делаютъ не на 
одной лиши; 
для этого въ 
машину вво- 
дятъ особое 
приспособлен 

Hie, слегка из
меняющее ихъ

932. Машина съ передвижной державкой и выпуклыми направляющими

направлеше 
(подобно тому 
какъ это дела
ется при изме-

ненш ширины насечки) и снабжая шаблонъ неравномерно расположенными 
углублешями. Такого напильника не распознать самому придирчивому покупа
телю, но это уже граничитъ съ надувательствомъ. Кроме этихъ особенностей, 
машины для насечки напильниковъ различаются еще другъ отъ друга по 
размерамъ, такъ что на фабрике напильниковъ (рис. 933) мы можемъ встре
тить рядъ самыхъ разнообразныхъ машинъ.

После насечки напильники натираются порошкомъ древеснаго угля, чтобы 
удалить все опилки, пыль и т. д., а затемъ закаливаются.

Закалка напильниковъ ведется въ три npieMa —  покрьте, накаливаше, 
охлаждеше.

Если напильники подвергнуть нагреву, не защитивъ ихъ тонкихъ 
зубьевъ, которые и составляюсь все ихъ достоинство, то последше сильно



ЯЗЗ. Насечка напильниковъ у Готтфрида Кортса въ РемщеиДО.
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стра,даютъ. Поэтому ихъ намазываютъ слоемъ какого-либо богатаго углеро
домъ вещества.

Веществомъ этимъ служитъ угольная пыль, графитъ или особо пригото
вляемый для этой ц^ли составь изъ обугленныхъ обрйзковъ кожи, рога и 
т. д., перемолотыхъ въ грубую муку и отлично цемеятирующихъ металлъ. 
Почти всегда въ составъ вещества вводятъ еще поваренную соль. Далее 
въ качестве связующаго эле
мента примешиваютъ остатки 
пивного производства, муку, 
отруби въ самыхъ разнообраз- 
ныхъ пропорщяхъ. Непосред
ственно передъ закалкой на
пильники тщательно натира
ются этой смесью, затемъ об
валиваются на-cvxo въ пей лее.

Нагреваше производится 
на открытомъ огне, причемъ 
напильники кладутся на рё- 
шетку; нагревъ ведется также 
часто въ печахъ, наполненныхъ 
мелкимъ коксомъ, а маленьше 
напильники нагреваются въ
муфеляхъ или даже погружешемъ въ расплавленный свинецъ.

Само собой понятно, что ведеше нагрева должно точно соответствовать 
овойствамъ нагреваемой стали, почему (въ виду важнаго значенш его) оно 
можетъ быть поручено только очень опытнымъ рабочимъ. Менее всего на
выка требуетъ работа по нагреву въ свинце, ибо колебанщ температуры .ме
таллической ванны, обыкно
венно очень большой, бы
ваютъ крайне невелики, 
разъ только достигнута
определенная степень на
грева. При этомъ вдобя- 
вокъ очень удобно заразъ 
нагревать целыя партш 
напильниковъ.

Какъ только напиль
ники нагреются до требуе
мой температуры, ихъ за
каливаютъ. Для этого слу
жатъ болыше наполнен
ные соленой водой чаны 
(рис. 934), часто охлаж
даемые вдобавокъ трубопроводами холодной воды. Конечно, закалку можно 
вести и въ простой воде, но опытомъ дознано, что соленая вода закали-
ваетъ быстрее и при этомъ остается более спокойной, чемъ пресная. Обык
новенно растворъ соли разводятъ насыщенный. Соленая вода имеетъ еще то 
достоинство, что не загниваетъ въ чанахъ отъ неизбежно попадающихъ туда 
органическихъ веществъ; пресная же вода быстро портится и издаетъ про
тивный запахъ.

При закалке напильники часто искривляются. Это случается уже при 
нагреве, когда начинаютъ действовать местный натяжешя, сообщенный 
металлу предыдущей его обработкой. Закалыцикъ исправляетъ эти искри- , 
влешя (дередъ погружешемъ въ воду) несколькими легкими ударами. Искри-

937. Пескоструйный приборъ

& б

\

I

935. Искривле^е 
напильника.

936. ИзмЪнешя формы зубца.
1. Новый зубецъ. 2. Зубецъ послЪ работы 
имъ. 3. Наточка зубца песчаной струей. 
4. Зубецъ затупившшея отъ долгой рабо

ты. 5. Наточка его струей песка.



влешя наблюдаются чаще всего у напильниковъ, илгЬющихъ несимметриче
скую форму или насечку. Плосше напильники, если одна изъ короткихъ сто
ронъ ихъ не насечена, искривляются постоянно, ибо естественно, что насе
ченная сторона охладится и, значитъ, стянется быстрее ненасйченной. Во 
избежате этого опытный закальщикъ намеренно передъ закалкой искривляетъ 
напильникъ въ противоположную сторону такъ, что при самой закалке на
пильникъ выпрямляется (рис. 935).

Величина искривлешя зависитъ, конечно, отъ состава стали и предыду
щей ея обработки. Морицъ Бекеръ въ РемшейдЬ зам'Ьтилъ. что въ этомъ 
отношенш действие марганца противоположно дЬйствш углерода, такъ что

938. Пескоструйный отдЬлъ фабрики напильниковъ Кортса въ Ремшейд'Ь.

теоретически возможно готовить такую сталь, которая при нагр-Ьваши и охла- 
ждеши не изменяла бы нисколько своего объема.

Последующая стад1я изготовлешя напильниковъ—  это тщательная очистка
ихъ помощью механическихъ щетокъ, для 
чего применяютъ также воду, подкисленную 
серной кислотой, промывка въ известковой 
воде, просушка, новая очистка, смазка ма
сломъ, отпускъ ручки помощью погружешя 
ея въ расплавленный свинецъ и, наконецъ, 
постановка фабричнаго клейма.

На рис. 936 показана форма зубца 
насечки напильника въ сильно увелд- 

Какъ видно, вершина зубца очень остра и при первой 
же работе напильникомъ стирается такъ, что зубецъ принимаетъ очерташе 
по линш 3. Ясно, что работа такимъ несколько стертымъ напильникомъ иная,

939. Наточка протравкой.

ченномъ масштабе.



ч£мъ новымъ. При обработке мягкаго металла затуплеше зубца, конечно, 
слабее, чемъ при металле твердомъ, такъ что, напримеръ, напильникъ, обтер- 
шшся по латуни, можетъ оказаться еще даже слишкомъ острымъ для работы 
по железу. Если пустить на новый напильникъ тонкую струю песка (рис. 936),

940. Составной напильникъ.

то часть вершины зубцовъ оттирается, такъ что зубецъ получаетъ очерташе 
по линш 2. Ясно, что такой зубецъ представляетъ большее сопротивлеше 
излому, чемъ зубецъ по лиши 1. Вследств1е этого, въ новейшее время, на
пильники не выпускаютъ съ фабрикъ, не подвергши ихъ сперва операщи
продувки пескомъ.

Устройство прибо-
ора, служащаго для этой 

цели, ясно изъ рис. 937.
Паръ или сжатый воз
духъ, подводимый въ а, 
вытекаетъ черезъ на
садку Ъ и производить 
при этомъ разрежете, 
благодаря которому пе
сокъ изъ сосуда с 
вследств1е давлешя ат
мосферы поднимается
по трубке d , увлека
ется струей пара или 
воздуха и ударяется 
объ обрабатываемую 
поверхность. На ри
сунке 938 изображена 
работа съ такимъ при- 
боромъ, ведущаяся въ 
закрытомъ сосуде съ 
о тв ер тем ъ  для встав
ки напильниковъ. От- 
сутств!е сосуда вредно 
отзывалось бы на здо- 
ровьи рабочихъ.

Подобные песко
струйные приборы мож
но наЙТИ ПОЧТИ на 941. Шлифовка напильника.
всехъ, занимающихся
насечкой напильниковъ, заводахъ. Вдобавокъ продувка пескомъ сообщаетъ 
напильникамъ пр1ятеый светлосерый цветъ. очень излюбленный покупателями.

Биндеръ въ Винтертуре предложилъ пользоваться действ1емъ песчаной 
струи для удешевлешя пересечки старыхъ напильниковъ.

На рис. 936 лишя 4 ограничиваетъ профиль сработавшагося зубца на
пильника, ободравшагося раньше согласно лиши 3, что наблюдается очень 
часто. Если направить на такой зубецъ струю песка, то легко изменить его 
очерташе на новое, согласно лиши 5, дающее вполне удовлетворительный 
профиль.

Следуя по пути, проложенному Биндеромъ, Эрленвейнъ въ ЭденкобенЬ ( 
натачиваетъ насечку напильниковъ помощью быстровращающнхся проволоч-
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ныхъ щетокъ съ присыпкой по нимъ песка, наждака и т. под.; дМств1е та- 
кихъ щетокъ на зубцы (рис. 936) подобно дМ ствш  песчаной струи.

Для наточки напильниковъ применяли также и травлете кислотами. 
На рис. 939 а изображена также наточка-— способъ этотъ можетъ приме
няться и при точенш клинковъ —  въ сильно увеличенномъ масштабе. Если 
снять съ остр1я слой металла (означенный пунктиромъ) помощью погруже- 
шя предмета въ разведенную кислоту или присоединяя его къ положитель
ному полюсу электролитической ванны, то затуплеше конца его станетъ 
меньше. Въ виду того, что все остр1я всегда затуплены, что 
видно подъ увеличительнымъ стекломъ, то ясно, что этимъ 
способомъ можно достичь острой наточки напильниковъ.

Наточка облегчается еще появлешемъ въ ванне пузырь- 
ковъ газа (рис, 939 Ь). П оследте держатся у конца 
остргя и потому предохраняютъ его отъ действ!я жидкости, 
разъедающей боковыя плоскости. При протравке помощью электролиза этого 
нетъ, ибо тутъ газы появляются лишь на отрицательномъ полюсе.

Трудность наточки сносившихся напильниковъ повела къ введенш со- 
ставныхъ напильниковъ. На рис. 940 изображенъ подобный инструмента, 
состоящш изъ квадратныхъ съ боковъ отшлифованныхъ пластинокъ, надЬтыхъ 
на четырехгранный сердцевикъ и зажимаемыхъ въ этомъ положенш винтомъ. 
Полости пластинъ ошлифованы несколько больше, чемъ то нужно для по- 
мещешя сердцевика, такъ что пластины можно слегка наклонять. Въ такомъ 
положенш ихъ и шлифуютъ. Когда пластинки зажаты нормально къ оси

944. Напильникъ изъ угловыхъ пластинокъ.

сердцевика, то весь инструментъ представляетъ изъ себя какъ-бы напильникъ, 
пригодный для обработки дерева и т. п.; для металла онъ не хорошъ, ибо 
слишкомъ деретъ. На этомъ основаши Людвигъ Мюллеръ въ Дрездене при- 
меняетъ для своихъ напильниковъ гребенчатый пластинки, насаживаемыя имъ 
на стержень въ вырезъ на подоб!е ласточкинаго хвоста (рис. 943). Получае
мый, такимъ образомъ, напильникъ лучше, чемъ рис. 940, приспособленъ для 
работы по металлу. Но и тутъ остр!я нормальны къ оси напильника, чего 
въ интересахъ работы следуетъ избегать.

Рихардъ Вагнеръ въ Хемнитце изгибаетъ гребенчатыя пластинки и но- 
лучаетъ, такимъ образомъ, напильникъ (рис. 944), остр!я зубцовъ котораго 
наклонны къ его оси.

Людвигъ Мюллеръ ввелъ 
также практичное средство избе
гать ЗатОЧКИ напИЛЬНИКОВЪ. Онъ 945. Напильникъ съ накладками.
придаетъ напильникам ъ разъ на
всегда постоянный сердцевикъ — плоскую, гладкую стальную пластинку съ 
ручкой — и покрываетъ его двумя плоскими стальными пластинками, снаб
женными насечкой съ обеихъ сторонъ (рис. 945), и закрепленными на сердце- 
вике на обоихъ концахъ его. Когда насечка стунится, пластинки эти 
просто перевертываются. Когда и другая сторона стунится, пластинки вы
брасываются вонъ. TaKie напильники имеютъ то преимущество, что ихъ 
рабоч!я поверхности можно делать изъ лучшей стали, не удорожаячерезмерно ин
струмента, да и замена износившейся насечки делается очень быстро. Ящикъ съ 
болыпимъ запасомъ подобныхъ пластинокъ стоить гораздо дешевле и веситъ го
раздолегче, чемъ соответственное количество напильниковъ обыкновенная типа.*-

¥ ,A N 4 \\V > i\

943. Напиль
никъ Людвига 

Мюллеръ.



Коньк
Коньки и лыжи (рис. 946) неизменная принадлежность всехъ сЬверныхъ

нацш. Они применялись уже во времена свайныхъ построекъ, какъ это до-
казываютъ коньки изъ лошадиныхъ костей, хранящееся въ городской библио
теке Берна.

946. Лыжи.

Коньки состоять изъ трехъ частей—-лезв!я, подошвы и прикрепляющего
къ ногъ механизма, Въ стариннаго типа конькахъ всЬ эти части очень про-
стого устройства. JlesBie вставлялось въ кусокъ дерева (рис. 947 и 948V
для нрикреплешя конька къ сапогу служилъ ремень, винтъ, ввинчнвавшшся 
въ каблукъ, и 2 более короткихъ шипа (рис. 992).

947 И  948. Деревянные коньки.

Изготовлеше подобныхъ коньковъ чрезвычайно просто, Обдблываютъ 
деревянную чурку и снабжаютъ ее отверст!ями для прохода ремней и вин
товъ. Лезв1е конька отковывалось раньше изъ железа, край его часто на
сталивали. Въ настоящее время лезв1я делаются изъ особыхъ уже протяну-
тыхъ насталенныхъ полосъ (рис. 949 и 950); при этомъ работа но отдЗ>лк£ 
лезв1я уменьшается.

Коньки современнаго типа (рис. 951 — 954) р£зко отличаются отъ ста- 
ринныхъ. Начать съ того, что въ нихъ нйтъ ни кусочка дерева, а ремень 
зам'Ьненъ очень остроумнымъ механизмомъ. Если-бы т&ше коньки готовить

по стариному, въ ручную, тоцйнаихъ 
была-бы непомерно высока— еще л^тьZ 7

149. Заготовка на лезв1о.

ханическихъ подЬлокъ. Даже

4  ч

40 тому назадъ объ изготовленщ де
шево такого сравнительно сложнаго 
издЗшя нечего было-бы и мечтать* 
Современные коньки — дитя нашего 
в£ка (подобно велосипеду), оно по
рождено общимъ ходомъ усовершен
ствованы станковъ и удешевлетя ме-

производство очень
лясь втрое.

Изготовлеше коньковъ, въ сущности, и теперь — 
простое. Отдельный части изготовляются штамповкой, вырезкой, сгибаются,
полируются, а иногда и никкелируются, собираются и склепываются по 
большей части механически. \

На рис. 951 — 954 данъ видъ и разрезы, а на рис. 955 отдельный 
части одной изъ лучшихъ современныхъ системъ коньковъ — „Виктор1я “. 
Иодошвенная доска конька сделана изъ аллюмишя; сперва вырезается изъ 
цълаго листа пластина (рис. 952), затемъ въ ней вырезаются отверстая, прес
суется поперечный желобокъ и отгибается выступъ к (рис. 955 а и Ъ).

Для вырезки пластинки (рис. 958) требуется довольно большой прессъ, 
не потому, чтобы требовалась большая сила, а потому, что вследстае боль-



ой ширины пластинки проявляются сгибаюпця пунсонъ силы и значитъ 
требуются для него очень болы тя направляюшдя. Пунсонъ не делаютъ ров- 
нымъ, а всегда несколько косымъ (рис. 957), такъ, чтобы вырезка шла не
сразу, а постепенно.

На рис. 956 изображенъ часто применяемый для выр^зЁи пластинъ
эксцентриковый прессъ. Обыкновенно на такомъ же прессе ведутъ и про
бивку дыръ и прессоваше желобка и отгибку выступа Ъ\ последнШ впро
чемъ часто загибается просто молоткомъ въ ручную на наковальне. Про
бивка дыръ ведется или одновременно съ вырезкой пластинки изъ листа, или 
после нея подъ отдельнымъ прессомъ. Совершенно подобно подошвенной
пластине изготовляются и части т  и п  (рис. 955) вырезкой изъ листа;

а затемъ загибается.рычажекъ сперва плоскимъ
Каждая изъ этихъ работъ требуетъ особаго штампа.

Внутреннш крючекъ f  вырезается
плоскимъ и затемъ загибается. Въ части
ш за одинъ пр1емъ вырезаются дырки
и даже зубчатый край средней дыры. Часть
е неудобно выпрессовывать; ее отливаютъ
изъ ковкаго чугуна или отковываютъ изъ
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951—954. Современные коньки, 955. Составныя части коньковъ

железа. Подошвенный крючокъ д или вырезается изъ толстаго листа и
затемъ выгибается, или делается изъ ковкаго чугуна.

Лезв1е въ современныхъ конькахъ высшаго сорта делается совершенно
спещалънаго рода; оно состоитъ изъ аллюмишевой полосы и стального соб-
ственнаго лезв!я (рис. 955).

Обыкновенные коньки им4ютъ лезв1е стальное, всЬмъ известной формы,
слегка утолщающееся къ верху. Лезв1е это, изготовлете вотората, какъ 
выше сказано, составляло прежде главную часть раооты по фабрикащи 
коньковъ, доставляется въ настоящее время съ прокатныхъ мастерскихъ 
потаи готовымъ. На долю мастерской коньковъ остается лишь выр’Ьзка изъ 
прокатной полосы куска соответственной формы (рис. 955, пунктиръ) и 
величины, что производится на прессЬ, подобномъ изображенному на рис. 9э6. 
Ходъ лезв1я отделывается въ горячемъ виде подъ приводнымъ молотомъ или
подъ ручникомъ. . ^тт11гг

Въ описываемыхъ аллюмишевыхъ конькахъ лезвю снабжено особымъ
‘ стальпымъ башмакомъ (рис. 955 d) ; последнее выфрезировывается изъ сталь-

4



ной полосы или уже доставляется съ завода прокатаннымъ корытообразно. 
Въ послъднемъ случай крал полости делаются слегка сходящимися; подъ 
прессомъ въ нихъ сильно зажимается аллюмишевое лезв!©; при этомъ твердые 
езальпые края башмака вдавливаются въ мягкш аллюмишй лезв1я.

каШЪШг ^  -р. у
Вмъсто плоскихъаллю-

мишевыхъ лезвш въ по
следнее время стали при
менять трубчатыя, штам
пованный изъ аллюмише- 
выхъ листовъ, толщиной 
около 1 мм.; ташя лезв1я 
снабжаются стальнымъ баш-
макомъ, подобно вышеопи
санному.

Въ большинстве слу- 
чаевъ лезв!е делается изъ 
мягкой стали, покупаемой 
фабрякантомъконьковъ уже 
въ виде прокатанныхъ по
лосъ, траиецоидальнаго сЬ- 
чешя. Для коньковъ выс- 
шаго сорта лезв1е делается 
изъ железа, покрытаго съ 
обеихъ сторонъ сталью 
(рис. 959).

Стальныя лезв1я надо 
закалить. При нзготовле- 
яш рыночныхъ сортовъ 
просто на просто онуска- 
ютъ накаленное лезв1е въ 
воду. Bbicinie сорта по
гружаются ВЪ воду ОСТО-

956. Эксцентриковый прессъ Шредера, Ремшейдъ.

:с
957. Р'Ьзецъ

^59. Сталь для лезв!я.

958. ВырЪзка пластинки 960. Закалка лезвия.

тоТ к о НИЖШ1МЪ кРаемъ (1>ис. 960), такъ что закаливается
олько послъднщ, а металлъ самого лезвш остается мягкимъ.

Въ зависимости отъ сорта конька части его передъ сборкой подвевга-
ются оолыпей ш  « н ш е *  о т А и й . Л езйв всегда лвдвдргм™ , '



Для этого служатъ особыя доски (рис. 962) изъ дерева, обтянутыя кожей, 
покрытой слоемъ мелкаго наждака, и вращаюпцяся со скоростью, доходящей 
до 1500 оборотовъ въ 
минуту. Шлифовка на 
нихъ идетъ крайне бы
стро. Ведется она 
часто поперекъ, т. е. 
такъ, что шлифныя по
лосы направлены нор
мально къ 'оси  лезв1я.
Для точности работы 
лезв1е зажимаютъ въ 
особой направляющей
раме.

За шлифовашемъ 
сл£дуетъ, при изгото
вленш высшихъ сор
товъ, никкелировате, 
а иногда и дамаски-
ровате. Обе эти ра
боты нами уже выше 
разсмотрены.

Соединеше всйхъ 
частей коньковъ про
изводится заклепыва- 
шемъ, если оно дела
ется разъ на всегда, 
или на винтикахъ, 961. Печь для отжига.

963 и 964. ЗакрЪплеше лезв1я.

B 0 3 -

На
если желательно оставить 
можность разнимать ихъ. 
рис. 963 изображено закреп
ление лезв1я съ помощью особаго 
колпачка, показаннаго на рис. 964.

Винтики доставляются по 
большей части готовыми со спе
щальныхъ, занимающихся этимъ 
деломъ фабрикъ. Также полу
чаются готовыми и заклепки.
Заклепываше ведется въ неболь- 
шихъ мастерскихъ въ ручную, а 
въ новыхъ хорошо оборудован- 
ныхъ фабрикахъ ■— помощью небольшого пресса,
965. Шпиндель последняго снабженъ на нижнемъ конце особой

962. ШлифоваШе лезв!Я.

на рис. 
поло-



985. Склепыван1е.

966. Коньки „МеркурШ*

скою, соответственно головке заклепки. Достаточно нажать ногой рычап 
пресса, чтобы склепка была произведена.

Центръ изготовлешя коньковъ находится въ Германш въ Ремшейде 
откуда коньки расходятся по всему свету — даже въ Америку.

Готовальня.

„Наборъ для черчешя“, необходимая принадлежность математиковъ i 
древнихъ аотрономовъ, ученыхъ механиковъ, архитекторовъ, есть одинъ изз 
стариннейшпхъ наборовъ тонкихъ инструментовъ и до сихъ поръ вызывает! 
къ себе еще уважеше среди публики.

„Мы не придаемъ“, говорить Леупольдъ, математикъ и механикъ въ сво 
емъ Theatrum pontificale (1726), богатомъ кладезе сведешй о состоянщ 20( 
летъ тому назадъ механики и архитектуры, „должнаго значешя превосходней 
шему геометрическому инструменту, а именно циркулю. Между темъ эт< 
тотъ самый инструмента, которымъ можно взять, отложить и измерить мног< 
всевозможныхъ величинъ; этимъ инструментомъ можно не только определит! 
terminos или длину прямой линш, но въ виду того, что лишя и точка сутт



начало вс&хъ конечныхъ величинъ, еще и определять неисчислимое коли
чество разныхъ родовъ величинъ, даже время, и поэтому надо по справедли
вости называть циркуль Instrumentum Instrumentorum".

Относительно происхождешя его онъ говорить: „Что касается его изо- 
бретенш, то я держусь мнЬнш, что сперва вместо него применяли две глад- 
кихъ полоски твердаго дерева, съ одного конца заостренный, а другимъ кон- 
цомъ скрепленный другъ съ другомъ помощью штифта; это продолжалось, 
пока не перешли къ перегибанш металлическихъ пластинъ, края которыхъ
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967. Старинныя формы циркулей, конца 17-го сталВДя. По Леупольду.

также заострялись, а разстояше между ними регулировалось помощью про- 
кладокъ. Несомненно, что Ной при постройке ковчега, и Моисей для Скинш 
Завёта, и Соломонъ для своего великолепнаго храма должны были пользо
ваться циркулемъ. Поэтому ясно, что неправильно считаютъ изобретателемъ 
циркуля Пердикса, сына сестры Дедала"1. Однако пружинянцй циркуль Леу-

1 Пердиксъ выставляется также часто сестрой Дедала и матерью Талоса, какъ 
и племянникомъ Дедала. Этотъ племянникъ изобрЪлъ пилу и циркуль и возбудилъ  
этимъ ревность своего дяди и учителя Дедала въ такой степени, что тотъ бросилъ 
его съ Акрополя. Боги превратили Пердикса въ птицу—куропатку.



польда изъ пластинъ очень малов'Ьроятенъ. Въ то время когда ум^ли изго
товлять листы, ум£ли наверное и паять, и клепать, поэтому не было нужды 
пользоваться пружиненьемъ согнутой пластины, границы котораго вдобавокт

969. Пропорц!ональный циркуль 
968. Старинныя формы рейсфедера. конца 17-го с т о л б я .

По Леупольду. Но Леупольду.

очень узки. ВмЪстЬ съ тЬмъ заслуживаетъ удивлешя, что съ древнихъ вре- 
менъ не дошло до насъ ни одного такого инструмента. Положимъ, что поль-

970. Транспортиръ конца 17-го стол£т1я. По Леупольду.

зоваться имъ приходилось сравнительно небольшому кругу людей. Древшя 
постройки могли возводиться и безъ помощи циркуля и пожалуй только ма
тематики того времени им£ли въ немъ непосредственную нужду. Но то об
стоятельство, что не найдено ни одного древняго циркуля, говорить въ пользу



предположешя Леупольда, что циркуля делались изъ сравнительно недолго- 
вёчнаго матер!ала, напримеръ дерева.

Свою основную форму циркуль не измйнилъ вотъ уже нисколько сто- 
л4тШ. На рис. 967 изображено маленькое собрате циркулей конца XYII 
стол^тая, въ общемъ не сильно отличающихся отъ современныхъ формъ ихъ. 
Также и рейсфедеръ (рис. 968) им£лъ уже тогда нынешнюю форму. Про- 
порцшнальный циркуль (рис. 969) по Леупольду, изобрйтенъ около 1600 
года Justus Bugrius и тогда уже не отличался отъ нынйшняго его типа. 
Въ то время особенно важную роль играли масштабы, нрименявнпеся въ 
связи съ циркулемъ для счислешя, а также тран
спортиры, по Леупольду, „одинъ изъ необходим&й- 
шихъ и полезн'Ьйшихъ инструментовъ“. Применялись 
также „прямолинейные транспортиры", служивпйе для 
измйрешя засЬчекъ при отложеши угловъ. Уже и 
тогда известный полукруглый транспортиръ былъ снаб- 
жаемъ массой дЬленщ (рис. 970 —  транспортиръ 
Bilers’a).

Эти древшя формы еще и посейчасъ удержались.
Оне действительно вполне естественны. Большой цир
куль слесаря (рис. 971) имеетъ четырехгранный ножки, 
ибо четырехъугольная форма самая удобная для поко- 
вокъ. Приготовлеше круглаго тела, даже при про
катке, труднее. Открываше тяжелыхъ слесарныхъ цир
кулей производится помощью разведешя кончиковъ,
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971. Слесарный циркуль.

972. Форма острШ. 973. Круглыя НОЖКИ

974. Трапедо- 
видн. циркуль 
съ  круглыми 

ножками.

975.
Кругло-

нопй
циркуль

округленная форма которыхъ облегчаетъ захватываше ихъ пальцами. Более 
легко открывающееся циркуля открываютъ помощью выемокъ въ ихъ верх-
нихъ частяхъ —  отделывая напримеръ ихъ на вогнутость (рис. 974) для за
хвата пальцами. Отсюда произошла основная форма, которая появляется уже 
въ древности (рис. 967). Мы будемъ называть ее трапецовидной, 
соответственно виду разреза ножки. Въ новейшее время для 
этой формы неправильно привилось назваше „Берлинской” въ про- 
тивуположность круглой (рис. 975), которая введена лишь летъ 20
тому назадъ. e  ̂ nwieiw

Эта форма порождена также стремлешями къ известнымъ удоб- циркуля
ствамъ.

с ю
076. Раз-

р1эЗЪ
кругло- 
ногаго

трапецовидной ножки продолжаются на ней почти до самаго 
остр1я, ч̂ го ведетъ къ протыканш большей величины дырокъ, чемъ это было бы 
желательно; особенно форма эта неудобна, когда циркуль приходится поворачи
вать въ дыре. Помочь этому можно очень простымъ средствомъ, къ сожале
ние ныне неунотребцтельнымъ: ;концы ножекъ округляютъ снаружи (рис. 
972ё), не касаясь ихъ внутренней поверхности. Такимъ образомъ получается''

• • • • • •  • -- •’ ‘ 91
Промышленность и техника, т. YI. , . „ - 1



977. Части полной готовальни.
а) Циркуль, Ъ) Циркуль со вставками, с) Вставное ocT pie, d) К арандатъ, е) Рейсфедеръ, f) Вставка д а  
удлинения ножки, g) Кронциркуль, h) Ручной рейсфедеръ, i) Транспортиръ, к) Угольникъ, 1) Транспортиръ 
га) Штангенциркуль, п) Нропорщональный циркуль, о) Складной циркуль, р) Треяогщ циркуль, q) Рейсфе

деръ для параллельныхъ линщ.



очень удобная форма. При насовсемъ хорошей работе происходить показанное на
рис. 973. Въ этомъ случай самыя остр!я несколько расходятсяу что нехорошо
для очень тонкихъ работа. Впрочемъ, для нихъ все равно применяютъ обыкно
венно кронциркуля. Къ сожаленш подобное решеше вопроса мало распро-

980. Готовальня.
ТП
Ж Ъ

j
U И: 981. Шарниръ циркуля.

NI

а. •и

“I
•кг

982. Соединен1е ocTpin съ ножкой.

пт

978.
Рейсфедеръ
правильной

конструкщи.

. т а . '

J и
979.

Рейсфедеръ
неправильной
конструкции.

983. Шайбочка и 
штифтъ.

984. Готовое 
соединеше.

985. Шлифовальный 
дискъ.
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986.
Образован1е 
полости для

вставокъ.

Ъ
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странено; притомъ оно требуетъ отъ шлифовщика большой опытности и вер
ной руки. Мода и стремлеше къ изяществу новели къ-трапецевидному цир
кулю съ круглыми остр1ями (рис. 974); расхождеше концовъ и здесь мо
жетъ быть устранено лишь тщательностью работы, форма также, въ сущно
сти, непрактичная; такой циркуль также неудобно вытирать после работы.

Изъ системы съ 
округленными ост- 
piaMи мало по малу 
в ы р аботал и сь цир - 
куля съ круглыми 
ножками (рис. 975).
Эта форма, патенто
ванная Riefler?OMb,
изобретена летъ 20 тому назадъ въ .Мюнхене. Для удобства захвата паль
цами при открываши, верхшй ея конецъ отделанъ какъ на рис.. 975, въ нро- 
товуположность старой конструкщи (рис.

Циркуля съ круглыми ножками, благодаря тщательности ихъ изготовле
шя, получили широкое распространение, хотя вышеописанная трапецовидиая 
форма ножекъ безусловно удобнее. j  r.

для циркулей служатъ: для остр!я ихъ конечно сталь, а
♦ ф

X }
987. Шарниры вставокъ.



•*Wдля ножекъ—латунь, нейзильберъ, а также, что можно сильно порекомендо! 
вать, никеллированная латунь. Высеребренные и позолоченные 
встречаются редко. Ныне умеютъ изготовлять так!е сплавы латуни и не§ 
зильбера, что они не уступаютъ благороднымъ металлами».

Въ составъ

г
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готовальш к
и...
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циркуль, о двухъ нож ках^
У *  <
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9S9. Старинная форма 
рейсфедера.

990. Новая форма 
рейсфедера.

С а

Ь
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988. Рейсфедеръ.

ь
993. Заготовлен1е устано- 

вительнаго винтика.

ными ножками Ъ, со своими
четырьмя вставками— тонкнмъ-
остр1емъ с, карандашемъ d,
рейсфедеромъ е и удлинитель-: 
ной ножкой f. Маленьше цир
куля съ головкой подобно д 
удобнее, чемъ съ обыкновен* 
ной головкой, такъ что боль* 
нйя готовальни, имеютъ до 2 
набора циркулей —  большихъ 
и малыхъ. Кронциркуль д слу
жить для очень маленьких^* 
круговъ, угольникъ Тс встреча-; 
ется главнейше въ школьныхъ

%

готовальняхъ. Масштабъ часто 
соединяется въ одно целое съ

*

транспортиромъ (рис. 977 1)1: 
Но чаще встречаются следую-i
пце спещальные инструменты,,

992. а> рейсфедеръ изъ цЪль- но большей части укладывае-;
наго куска, Ь) передъ запайк. м ы е  в ъ  о т д £ л ь н ы й  яЩИКЪ V

штангенциркуль т>

991. а) Отдельный части 
рейсфедера, Ь> связанные 

передъ запайкой.
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994. Изготовлеше головки.

пропорцюнальныи цир
куль п  и
циркуль о. Реже при-, 
меняется треножный 
циркуль Особеннаго 
внкмашя заслуживаетеС
рейсфедеръ. Не ред
кость встретить его со-:: 
в ершенно не о бы чай-
ныхъ размеровъ. На

рис. 977 h нредставленъ въ натуральную величину рейсфедеръ, совершенно' 
достаточныхъ для большинства пршгЬнешй размеровъ. Более толстыя лиши*' 
которыя приходится проводить лишь въ исключительных^ случаяхъ, лучше 
всего наносить, составляя ихъ изъ ряда более тонкихъ лиши. Для начи- 
нающихъ, для которыхъ обыкновенно и предназначаются болыше рейсфе
дера, они служатъ постояннымъ источникомъ огорченш. Къ какимъ нелепо- 
стямъ можетъ вести рутина, отлично показываетъ рис. 979, изображающей 
вставное въ циркуль перо, размерами больше рейсфедера—между темъ как'Ь 
всемъ известно, что круги выходятъ хорошо только при тонкихъ лишяхъ.

На рис. 980 изображенъ наборъ, вполне достаточный для средняго 
техника.

Изготовлеше отдельныхъ инструментовъ производится очень просто, if 
лишь въ немногихъ случаяхъ представляетъ кое-как!я особенности. Въ цир
куле имеемъ дело съ 2 главными настяйш—латунной : (или нейзильберной)



верхней: ножкой и стальнымъ остр1емъ. На рис. 981 изображены ножки: 
а необработанная, Ъ и с обработанныя ножки. Ножки отливаются и отделы
ваются напильникомъ; особенно тщательно обработываютъ места шарнирнаго 
соединетя. Подготовка къ соединетю съ остр1емъ состоитъ въ выемке въ 
немъ паза а (рис. 982) соответствующая выступу Ъ остр!я.

OcTpie штампуется изъ стального прута и обрабатывается на черно въ 
механическихъ мастерскихъ. Вставивъ выстунъ Ъ въ пазъ а , спаиваютъ ихъ 
твердьшъ припоемъ. Затемъ тщательно устраиваютъ шарнирное соединете, 
отъ степени совершенства котораго. зависитъ все удобство работы циркулемъ.

Шарнирное соединете делается помощью болтика, снабженнаго двумя 
круглыми шайбочками (рис. 983), навинченными на его оба конца; сере
дина болтика остается не нарезанной. Одна изъ крышечекъ по завин- 
чиванш наклепывается на болтикъ, торчапцй изъ нея конецъ котораго отре
зается. Другая крышечка (рис. 984) снабжена продольнымъ нрорезомъ, для 
удобства подниманш 
шарнира.

Далее циркуль по
ступаетъ въ шлифовку.
Это особо трудная ра
бота, требующая спе- 
щально большой опыт
ности. Инструментомъ 
для нея служитъ наж- 
даковый дискъ, дЬлав- 
шшся раньше изъ 
дерева, нокрытаго ко
жей и смазаннаго наж- 
дакомъ (рис. 985), а 
ныне изъ прессованной 
наждачной массы, изъ 
которой теперь дела
ются все шлифные 
круги. Особенность 
этой работы та, что 
пользуются боковой по
верхностью шлифо
вальнаго диска, подоб
но тому, какъ это де
лается при отделке
коньковъ. После шли
фовки циркуль никке- " 5* Станокъ для изготовлешя головокъ Каэтано Яккани въ Галле.

лируютъ.
Циркуль со. вставными ножками несколько сложнее изготовить. Выступы 

и пазы ножекъ делаются круглыми или многоугольными. Въ первомъ случае 
легко выточить ихъ на токарномъ станке, а во второмъ въ высверленную по
лость загоняютъ стальной пунсонъ (рис. 98Ь), подъ действ!емъ котораго она 
и получаетъ нужную форму..

Обработка выступовъ делается помощью напилковъ.
Вставки для пера и карандаша снабжены коленами. Обработка ихъ изо

бражена на рис. 987. Сперва обработываютъ нанилкомъ часть а , и выре- 
заютъ выемку въ вилке Ъ. Затемъ части полируютъ. Рейсфедеры бываютъ 
двухъ родовъ; въ старыхъ типахъ, наиболее прягодныхъ для начинающихъ 
(рис. 989), подвижны обе створки, стягивающаяся при помощи винта. Одно 
изъ видоизмененш этой формы дано на рис. 988; тутъ одну изъ створокъ
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можно отводить въ сторону, что облсгчаотъ чистку рейсфедера. Ново! кон
струкции, но хорошо работавший лишь въ опытныхъ рукахъ рейсфедеръ (рис^
990) имеетъ створки, растягиваемы# винтикомъ; последшй зд1>сь короткШ 
и. поэтому новичку легко его потерять. Часто также его завинчивают^
слишкомъ туго, и нитка резьбы срывается. ;;

: Рейсфедеры изготовляются изъ трехъ частей— двухъ створокъ и одного;
стержня (рис. 991), или изъ одного куска путемъ вырезки (рис. 
первый способъ более старый. Отлитый кусокъ, съ дапфочками или с% 
шарнирной головкой, обработывается съ боковъ по форме концовъ двухъ

стальныхъ пласти-
I ♦

нокъ, которыя заг 
темъ и припаивав 
ются къ нему, 
время спайки, для 
точности совпадетя, 
пластинки обматы
ваются проволокой,; 
Затемъ
вторичная 
нанильникомъ уже 
начисто, закалка и 
полировка. Оконча 
тельная 
совместно съ зао-’ 
стрешемъ концовъ 
завершаетъ пригото- 
влеше рейсфедера.

Закаливаются 
лишь передше кон-, 
цы рейсфедера — 
npHCYTCTBie дайки 
м^шаетъ надлежа
щему нагреву и зад- 
няго конца; прир^з-
ныхъ
также нельзя сильно 
закаливать перо по 
всей длине, иначе 
они не будутъ до
статочно пружинить.
Таше

996. Винторезный станокъ Каэтано Яккани в ъ  Галле.

Установочные

передъ закалкой вы- 
гибаютъ- (рис. 992 
6), чтобы пружия- 

винты (рис. 993)ностъ ихъ была такая, какъ нуясно. 
изготовляются изъ стерженька и диска. Конецъ перваго делается слегка 
коническимъ и загоняется въ выемку въ диске.- ^

Дискъ изготовляется на револьверномъ токарномъ станке изъ целаго 
куска круглаго железа (рис. 994 а— е) целымъ рядомъ последовательныхъ 
обточекъ, следующихъ одна: за другой очень быстро. . Выкружка произво
дится (рис. 994 d) помощью стального ролика с ъ . насечками но окружности. 
Совершенно подобнымъ же образомъ производится изготовлеше маленышхъ 
винтиковъ; на револьверномъ станке имеется рядъ резцовъ, постепенно

все требуемыя работы. На рис. 996 изображенъ видъ



такого станка. Отделка друглыхъ поверхностей производится ныне по
мощью спещальныхъ фрезерныхъ дисковъ,.

При обточке рйзцомъ неизбеженъ легкШ прогибъ предмета, неровности 
и т. д. Дисковая фреза (рис.
998) не имеетъ этихъ не-

Обтачиваемый г
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997.
Фрезировальная

шайба.

998. Работа фрезировальной шайбой.
999. Насадка.
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юоо. Изготовлен1е транспортира.

достатковъ.
брусокъ можно закрепить 
лишь однимъ концомъ и 
обработывать одновременно 
съ двухъ сторонъ, чемъ пре
дотвращается изгибъ его.
Иеструментъ представляетъ 
собой стальной дискъ (рис.
997) съ отверспемъ точно 
по размеру обработываемаго предмета.
Для прохода стружки имеются боковые 
вырезы. Этотъ дискъ насаживается въ 
кольцеобразную втулку 
(рис. 998), на другой 
стороне которой при- 
крепленъ второй дискъ, 
отверст1е въ которомъ 
соответствуете д1аме- 
тру неотделаннаго стер
жня. Если теперь на
садить такую втулку 
на токарный станокъ,
Бторымъ дискомъ къ 
шпинделю, то обрабо- 
тываемый стержень 
окажется надежно нод- 
пертымъ въ двухъ точ- 
кахъ.
Отделка концовъ встав- 
ныхъ ножекъ при круг- 
лыхъ ножкахъ дела
ется на цилиндръ. Что
бы они точно попа
дали и не вертелись 
въ выемкахъ въ кон- 
цахъ постоянныхъ но
жекъ (рис. 999), часть 
круглой поверхности 

срезываютъ плос
костью. Отделка дру- 
гихъ частей набора го
товальни не предста
вляетъ затруднешй.

Транспортиръ И
S

въ прежнее время и 
ныне делается часто 
изъ латуннаго листа; прежде всего надо сделать въ немъ столь харак
терную полукруглую выемку; ее обыкновенно вырезывают^. Инструмен- 
томъ служитъ концевая фреза, показанная въ увеличенномъ масштабе на
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looi. ДЪпительная машина*
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рис. 1000 а, быстро вращающаясявъ то время, какъ 
(пластинка, въ данномъ случай) имеетъ медленное поступательное движете.

Чтобы получился полу- 
кругъ, пластинка должна 
поворачиваться около цен
тра последняго (рис. 1000 
с). При массовой произ
водительности 
штамповка — для каждое 
величины транспортира 
нуженъ особый пунсонъ 
и матрица. На транспор- 
тпръ, масштабъ и пропор- 
щокальный циркуль дол
жны быть нанесены, дЬ- 
ленгя. Для этого служить 
делительная машина (рис. 
1001). Главными элемен
тами ея являются качаю
щаяся рама съ р&зцомъ, 
прикрепленная на салаз- 
кахъ,передвигающихся на 
определенную величину 
после нареза каждаго д£- 
лешя, и передвижной ме
ханизмъ. 11оследн1й состо
итъ иди ш ъ  передвигаю- 
щаго механизма, помощью

1002. Машина для дЪленШ кругов?» Каэтано Яккани. к о т о р а г о  МОЖНО у ст а н о в и т ь
салазки противъ деленш

по очень точному масштабу, или самъ собой переставляете на заданную напередъ 
величину, что производится помощью безконечнаго винта съ онределеннымъ 
шагомъ нарезки и особаго рода счетнаго механизма. Длина и ширина резца 
регулируются особымъ способомъ. Совершенно подобнымъ же образомъ устроена 
машина для нанесешя деленш на круглыя тела (рис. 1002).

Велосипедъ.

Велосипедъ иредставляетъ собой приборъ для передвижешя совершенно 
особаго класса, принадлежащей къ роду механическихъ повозокъ-самокатовъ.

Древнейпйя свеДеш я относительно подобнаго рода приборовъ даетъ, ка
жется, доминиканскш монахъ 1оаннъ Линднеръ, который собралъ массу исто- 
рическихъ справокъ по этому поводу. Одна изъ нихъ гласите: въ 1б05 г. 
одинъ бюргеръ въ Пирне устроилъ себе повозку съ винтами, чтобы ехать 
на ней безъ лошади, онъ остановился на ней, однако, недалеко отъ города. 
По горизонтальному же пути онъ могъ передвигаться „довольно свободно". 
По всей вероятности, здесь речь идетъ о безконечномъ винте, приводимомъ 
во вращеше въручную и передающемъ движете колесамъ повозки.

- Самокаты разделяются на четырех-, трех-, дву- и одно-колесные. Древ- 
нейнйе самокаты были четырехколесные.

Подобный самокатъ (рис. 1005) былъ построенъ въ 1649 году Гансомъ 
Гантшемъ въ Нюренберге и купленъ ваоследствщ прннцемъ Карломъ Гу- 
ставомъ въ Стокгольмъ.



Въ Нюрнбергской хронике читаемъ: „и проходить такая повозка въ часъ 
2000 шаговъ, мозкно останавливаться по желашю, можно двигаться по жела- 
шю и все додается часовымъ механизме мъ“ . Эта скорость передвиженш 
крайне мала, но съ одной стороны какъ нельзя более подходитъ для торже- 
жественныхъ шеетшй, а также ‘ соответствуете работе, которую можно было 
требовать отъ спрятанныхъ въ задке машины рабочихъ. Цели же — пере-

1003. БЪговая дорожка 1811 Г. По современной акварели.

двигаться собственной силой первый достигъ родившшея въ 1633 году нюрн- 
бергецъ Стефанъ Фарфлеръ. Онъ былъ хромой и ездилъ въ церковь на по
возке, изображенной на рис. 1006.

По пути, проложенному Фарфлероиъ, пошелъ далее французскгй врачъ 
Рнчардъ въ Ля Рошелли, который въ 1693 году построилъ четырехколесный 
самокатъ, приводимый въ движете ножными педалями. Въ Италш (Генуя, 
Падуя и Болонья) подобный повозки также одно время были въ довольно 
болыпомъ употреблеши. Въ Англш въ 1761 г. Овендонъ (рис. 1007), а въ 
1769 г. Джонъ Ферверсъ (рис. 1008) 
конструировали самокаты, которые 
по идее повторяютъ собой изобрете
т е  Ришара. Интересно, что къ 
этому же времени относится первая 
серьзная попытка применить къ дви- 
женш повозокъ силу пара. Въ 1769 
и 1770 г. французскш офицеръ Кюньо 
построилъ и испыталъ две паровыхъ 
повозки, ходивнйя. по обыкновен-
нымъ дорогамъ.

После
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1004. Бегуны.четырехколесиаго само
ката появился самокатъ двухколесный.
Таковымъ слйдуетъ считать „бйгательную машину" Карла Дрэ (рис. 1009), по 
идей соответствующую б£гунамъ (рис. 1004). Карлъ Дре въ 1815 году привезу 
на В4нскш конгрессъ двухколесный экипажъ, который приводился въ движе-



Hie сыд'Ьвишмъ на немъ человекомъ,: отталкивавшимся отъ почвы то одной, 
то другой. ногой. Въ промежутки между отталкивашями машина двигалась 
по инерцш. За свое изобретете онъ былъ лишенъ места занимаемаго имъ 
раньше —княжескаго лясничаю въ Карлсруэ. Впрочемъ, внослйдствщ велйкш 
герцогъ выхлопоталъ ему зв а те  профессора механики и выдалъ ему 10-лет- 
нш патентъ на его изобретете. ,

Дрэ, повидимому, человекъ талантливый и энергичный, впоследствш вновь 
вернулся къ четырехколесному самокату. Онъ приспособилъ его къ движе-

1005. МеханическШ экипажъ Ганса Гантша
в ъ  НюрнбергЬ 1649 г.

По современному рисунку.

1006. МеханическШ вагонъ Стефана Фарфлера въ
УльтдорфЪ близъ Нюрнберга.

Середина XVII в-Ька.

нш -по вошедшимъ около этого времени въ употреблете рельсамъ и такимъ 
образомъ устроилъ приборъ, еще и до ныне сохранившш назваше дрезины.

Около этого же времени появился трехколесный самокатъ на которомъ 
живой и теперь механикъ Францъ Курцъ еще въ 1840 г. катался по 
гамъ Рейна. Самокатъ этотъ приводился въ движете ножными педалями. .

Оставленный Дрэ двухколесникъ продолжалъ совершенствоваться въ дру- 
гихъ рукахъ. Для ровныхъ дорогъ онъ оказался вполне пригоднымъ и слу-

жилъ даже предметомъ спорта. Уже въ 
1811 году известны былитрэки, на ко
торыхъ. учились кататься на двухко- 
лескахъ, Интересно, что небольшой 
сравнительно переходъ къ велосипеду 
оставался долго не пройденньшъ.

Филиппъ Моридъ Фишеръ ро
дился въ 1812 году въ Оберндорфе; 
ему пришлось посещать школу въ 
Швейнфурте, лежавшую на 3/4 часа 
пути отъ его дома и для этого онъ 
применялъ бегательную машину, съ 

мельчайшими свойствами которой ему поэтому и пришлось превосходно озна
комиться. Въ 1850 — 55 годахъ онъ снабдилъ двухколеску ножными пе
далями и такимъ образомъ устроилъ первый велосипедъ. Этотъ велосипедъ 
(рис. 1010) находится въ настоящее время въ Швейнфуртскомъ музее.

За Фишеромъ последовалъ Баадеръ, обербергратъ въ Мюнхене, въ 1862 г, 
конструировавшш машину (рис. 1011), а за нимъ Мишо, достроившш свою 
машину (рис. 1012) въ 1867 г.

Какъ это ясно видно на рисункахъ, эти велосипеды были достаточно 
приспособлены къ тому, чтобы служить средствомъ передвижешя по хо- 
рошимъ дорогамъ; отсутств1е эластичности и несовершенства конструкцш 
мешали большому ихъ распространешю. Эластичность придали прежде всего 
седлу,. по.садивъ седло (рис. .1012) на пружину. Летъ 30— 35 тому назадъ

1007. Экипажъ Овендона 1761 г.



Ю10. Двухколеска Филиппа Морица Фишера (около i860 г.)

ю н . Двухколеска Баадера, 1012. Двухколеска съ эластичн. подсЬдельникомъ,



велосипедъ въ этомъ виде перешелъ изъ Парижа въ Америку, где получилъ 
назваше boneshaker (костетряска). Тамъ его снабдили гуттаперчевыми ши
нами. Деревянныя спицы заменили круглыми тонкими железными спицами, 
чемъ колесу была придана казавшаяся прежде недостижимою легкость, Одно
временно съ этимъ, съ целью увеличить быстроту хода, увеличили переднее

колесо, ввели подшипники на шарикахъ 
и, такимъ образомъ, получили известный 
высокш „одноколесный" велосипедъ (рис. 
1013), получившш одно время довольно 
значительное раснространете. Съ этого 
времени началось фабричное изготовлете 
велосипедовъ. Впрочемъ, и этотъ  типъ 
велосипеда служилъ исключительно для 
спорта, ибо езда на немъ требовала лов
кости и особой снаровки. Поэтому скоро 
вновь перешли къ велбсипедамъ съ низ
кими колесами, съ целью увеличешя бы
строты хода устроили цепную передачу 
и назвали этотъ типъ сэфте (safety), т. е. 
безонаснымъ. Оставалось лишь уменьшить 
толчки, испытываемые велосипедомъ при 
движеши но неровной дороге. Это было 
достигнуто введешемъ пневматическихъ 
шинъ.

Резиновые шланги, наполненные воз- 
духомъ, уже издавна применялись въ 

Англш для обтягиватя ободьевъ колесъ. Уже въ 1846 г. англшсшй ниже- 
неръ Томсонъ обтянулъ колеса своего экипажа пустотелымъ каучуковыми 
кольцомъ, нокрытымъ слоемъ кожи. По даннымъ Ричарда Людерса (Герлицъ] 
17 марта 1847 г. Томсонъ производилъ въ Реджентъ парке (Лондонъ) опыты

съ повозкой весомъ 1 V2 центнера, ко
торая давала сравнительно съ повозкой 
на обыкновенныхъ шинахъ сбережете 
силы тяги въ 3 8 %  длд хорошихъ до- 
рогъ и 68%  для худыхъ.

Это изобретете долгое время оста-

«а

1013. Одноколесный велосипедъ (около 1885 г.).

1014. Компенсащонная шина.

Ю15. Компенсацишная шина.

валось въ заовенш, пока несколько 
лета тому назадъ дублинскш ветери- 
наръ Дэнлопъ не снабдилъ колеса ве
лосипеда своего 12-летняго сына ши
ной изъ гуттаперчеваго шланга, соеди
ненной съ ободомъ помощью полотня
ной ленты. Вся образованная такимъ 
образомъ шина прикрывалась довольнс 

. толстой гуттаперчевой лентой.
Мальчикъ ездилъ на такомъ велосипеде довольно долго, и изобретена 

Дэнлопа не привлекало никакого внимашя, пока одинъ коммивояжеръ, при
влеченный легкостью хода велосипеда и легкостью замены шины, не оценил! 
его по достоинству и не указалъ самому изобретателю на всю его ценность. 
Тогда только Дэнлопъ взялъ патента. Пневматическая шина быстро распро
странилась по всему свету; особенно много содействовала этому французская 
фирма Гумбертъ Клементъ и Глад1аторъ, деятельный основатель которой Кле
мента первый ввелъ во Францш фабрикацш велосипедовъ.

Гуттаперчевый шлангъ, называемый пневматикомъ, принялъ въ настоящее



время вполне определенную типичную форму, изображенную на рис. 1091, 
и представляетъ собой резиновую кольцевую трубу съ замкнутой воздушной 
полостью, куда ведетъ медная трубка съ винтовымъ -краномъ, обернутую какъ 
бы гильзой изъ вулканизированнаго каучука.

Предложено много способовъ, чтобы 
вать шинамъ
Какъ

прида-
эластичность, какъ можно дешевле, 

видно изъ рисунка 1091 с, первоначально 
цельную шину снабдили полостью, применяли 
также мягкую резину (клячку) рис. 1091 d . По
следней пробовали также заполнять всю полость 
шины рис. 1091 е9 но такая шина все же менее 
эластична, чемъ съ воздушной полостью. Въ но
вейшее время Теммель ввелъ такъ называемыя 
компенсацюнныя шины, которыя (рис. 1014) со
стоять изъ массивнаго плоскаго кольца, на ко
торое насажены полыя гуттаперчевыя пластины.
Съ целью увеличить прочность шины, эти пластины 
соединяютъ иногда накладкой особой гуттаперчевой 
полосы. Промежутки остаются пустыми, или за
полняются особымъ составомъ. На рис. 1016 изо
бражено колесо, снабженное такой комненсацюн- 
ной шиной. Наконецъ, пробовали совершенно из
бежать употреблешя резины, устраивая пружины 
или въ спицахъ (Гедике, Рига, и Элисъ, Люттихъ) 
или въ ободе. До настоящаго времени все же пневматическая шина лучше 
прочихъ.

Комбинащя высокоэластичной резиновой шины съ низкимъ безопаснымъ 
для езды типомъ велосипеда сделала последшй общеупотребительной и полез
ной машиной, распро-

1016. Колесо съ компенсаидон- 
ной шиной Теммеля.

стр анившеи ся по вею - 
ду съ изумительной 
быстротой. Этому по
бедоносному шествио 
велосипеда много со- 
действовалъ про- 
грессъ машинострое- 
шя и особенно ма- 
шинъ-орудш. Земле- 
дельчесшя машины, 
ружья и швейныя ма
шины уже составляли 
къ этому времени 
предметы массовой 
фабрикащи, продук- 
томъ которой сталъ * 
и велосипедъ, немед
ленно после введешя въ него вышеописанныхъ усовершенствование Обратно, 
производство велосииедовъ реагировало и на общее машиностроеше, стре
мясь еще больше наложить на него печать великаго массоваго производства.

Все же понадобилась работа несколькйхъ летъ, пока производство вело- 
сипедовъ достигло современнаго высокаго его уровня. Форма велосипеда, 
особенно рама его, соединяющая колеса съ сиденьемъ, потерпела много из- 
менешй, пока не пришли къ современному, кажется, окончательно вырабо
танному, типу. Известно свыше ста различныхъ типовъ рамъ. Изъ нихъ

♦ S S
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1017. Роверъ 1884 г.
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1018. Велосипедъ Circle Cycle Co. въ Нью ЮрнЪ.
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1019. Велосипедъ Петерсена.
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1020. ДамскШ велосипедъ съ усиленной рамой.

Ю21, ДамскЛй велосипедъ.
*
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рама Ровера (рис. 1017) въ девятидесятыхъ 
зовалась наиболыпимъ распространим*., <
вости и красоты* желаше выработать особый 
кламы, и стремлеше до
стичь наибольшаго уде- 
шевлешя прифабрика- 
цш играли при этомъ 
выдающуюся роль. Мы 
укажемъ здесь лишь 
на нисколько наиболее 
интересяыхъ типовъ.
На рис. 1018 изобра
женъ велосипедъ Circle 
Cycle Со въ Нью-1орке, 
принявшей за основа- 
Hie кругъ, а на рис.
1019 данъ низкоколес
ный велосипедъ Петер
сена, Гумбера и К0 въ Лондоне, 
который выражаетъ собой стрем
леше достичь максимальной 
эластичности рамы.

Особенный трудности вы
звала необходимость приспо
собить велосипедъ для дамской 
езды. Зд^сь пришли, наконецъ, 
къ основному типу, изображен
ному на рис. 1020. Рис. 1021 
показываетъ крайнш пределъ 
стремленш къ изяществу, про
стоте и прочности. На рис.

[рошлаго столе™  поль-
относительно устоичи 

типъ, въ .видахъ лучшей ре-

1022. Современный дорожный велосицедъ.

Ю23. Рама.

Ю24 Б’Ьговой велосипедъ „Нюрнбергъ“.

1022 изображена современная форма велосипедной рамы, которая вероятно 
еще долго останется преобладающей.

Эта рама, впрочемъ, не вполне удовлетворяетъ требовашямъ теорш. 
Она состоитъ изъ треугольника и трапецш, а последняя фигура не неизменяе
мая. Соединяя точку а съ точкой е (рис. 1023), трапецш разбиваютъ на



два треугольника, каковая система принята «.«иилкии иъш-
выхъ велосипедовъ (рис. 1024) :англгаская фирма Girda Star (Guest & Barrow) 
предпочитаетъ соединять точки Ъ и f. Вообще современныя конструкщи не

♦

♦  /

1025—1027. Напряжен<я въ  рамЪ.

всегда соответствуют^ требовашямъ строительной механики, да при фабрика- 
цш редко и приходится производить вычислешя.

На рис, 1025 изображенъ разрезъ современной общеупотребительной
CL
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1028.
Ю28. 1029. 1030

Двойная трубка. 1029. Ребристая трубка, 
юзо. Трубка, усиленная переборками.

И

10З1. Рамы йзъ листового металла.
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<

Ю32. Велосипедъ бамбуковый.
*  А * * * . - — ' *  • * '* * '  '

рамы по вертикальной плоскости, 
грузъ Р  весомъ 100 килгрм., то 
выразятся въ килгрм.:

элементъ 1
на растяжеше 36 
„ сжайе —

эти числа для

Если принять, что на сиденье действуешь 
нанряжещя различныхъ элементовъ рамы
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На рис. 1026
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Надо иметь въ виду, что вертикальная нагрузка не единственная, кото г 
рой подвергается велосипедъ: если последнШ при езде ударится о дерево, 
то въ раме его проявится горизонтальное усшие и напряжете элементовъ 
ея, очевидно, соответственно возрастетъ.

Гедике изследовалъ сопротивлешя изгибу вилокъ велосипедовъ лучшихъ 
фабрикъ и нашелъ, что оне не могутъ безъ остаточныхъ деформащй под
вергаться усилш больше 100 килгрм. Если разложить силу въ 100 килгрм.,

юзз. Станокъ для обрЪзки трубъ.

прилагая къ концу вилки, по оси передняго колеса, то получимъ напряже- 
шя въ килгрм. элементовъ (см. масшт. рис. 1027):

элементъ 1 2  3 1 5  6
на растяжен!е — 80 — — — 288
„ сжат!е 97 — 9 96 326 —

Максимальный напряжешя, кактя могутъ быть при наличности такой нагрузки 
или нагрузки въ 100 килгрм. на сиденьи, въ отдельности будутъ:

элементъ 1 2  3 4 5 6
на растяжеше — 80 — — — 288
„ сжат1е 97 — — 96 377 —

Мы видимъ изъ этого, что элементъ 5, котораго въ общепринятой раме (рис; 
1023) вовсе не имеется и роль котораго долженъ исполнять элементъ 6, 
подвергается напряжешямъ въ 4 раза ббльшпмъ, чемъ остальные элементы. 
На практике же различньшъ элементамъ рамы придаютъ почти одинаковое 
поперечное сечете.

Элементы рамы но большей части делаются изъ стальныхъ трубокъ безъ 
шва, приготовлеше которыхъ нами выше описано на стр. 271 — 273.

Кроме этнхъ трубъ применяются также трубы со швами, но особаго 
сорта. Н а рис. 1028 изображена подобная двойная труба, состоящая изъ 
двухъ заодно зафальцованныхъ трубъ. Такая двойная труба крепче орди
нарной, имеющей толщину стенокъ, равную ея толщине, ибо металлъ более 
тонкаго листа плотнее металла более толстаго. На рис. 1029 изображена 
труба, полученная изъ гладкой трубы вальцовкой въ стёнкахъ ея желобковъ. 
Такая труба имеетъ большее сопротивлеше на продольный изгибъ, чемъ 
труба гладкая. На рис. 1030 показана очень жесткая труба, составленная 
изъ 5 трубокъ; 4 одинаковыхъ трубки, которымъ волочетемъ приданы сече-, 
шя въ виде секторовъ, вставляются въ пятую круглую трубку и въ такомъ
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виде протаскиваются черезъ волочильный глазокъ. Такимъ способомъ полу
чается труба съ крестообразными ребрами, при большой легкости хорошо 
выдерживающая болышя усил1я. Существуютъ также велосипедныя трубки 
и другихъ сёчешй. Girda Star Со дЬлаютъ затяжки корытообразнаго сЬче- 
шя, сопротивляющегося на растяжеше не хуже трубокъ съ крестовыми ре
брами, но на сжайе хуже ихъ. Въ новейшее время велосипедныя трубки спаи

ваются, какъ это пока
зано на рис. 799. Для 
основныхъ элементовъ 
рамы применяютъ также 
трубки рис. 1031 а, а для 
вилки трубки рис. 1031 
Ъ и с, (Deutsche Volks- 
-fahrradwerke, Верлинъ). 
Наконецъ, пробовали 
применять высверленные 
деревянные стержни (р. 
1055) и бамбуковые (рис. 
1032), послЬдше при- 
томъ не безъ успеха.

Передъ сборкой тру
бокъ въ раму, ихъ спер
ва делить на куски опре
деленной длины. Для это- 
го служить машина, изо
браженная на рис. 1033. 
Она построена по типу 
токарнаго станка; че

резъ пустотелый шпиндель въ нее вставляется трубка отъ а до Ь, пока 
она не упрется въ задержку с. Въ этомъ положенш она закрепляется и 
разрезается резцомъ, закренленнымъ въ суппорте d.

Разрезку трубокъ можно также 
вести при помощи круглаго, вращающа- 
гося ножа а (рис. 1034), который дви
жется подъ двумя роликами Ъ и с, ко
торые тоже увлекаются движешемъ 
трубки (подъ вл1яшемъ ножа) во вра
щательное движеше. Въ роликахъ сде
ланы ясно видимые на рисунке вырезы.

Для точности отмеривашя 
кусковъ трубокъ машина 
снабжается суппортомъ а

1034. Станокъ для обрезки трубъ.

1035. Подседельная муфта, вырезанная
изъ  цельнаго куска.

1036-Ю37. Спиральное сверло.
съ переставной задержкой 
е, упершись въ которую 
трубка останавливается.

Соединеше седельныхъ трубокъ вь раму производится отчасти въ плот
ную, отчасти на шарнирахъ.

Соединёшя перваго рода мы находимъ въ пунктахъ а, Ъ, f  и е9 а соеди
неше а к  с (рис. 1023) шарнирное.

Для соединешя подъ угломъ применяютъ угловыя муфты, которыя, ко
нечно, изготовляются особо для каждой величины угла, подъ которымъ схо
дятся трубки; муфты должны быть легки, изящны и прочны. Только въ ста- 
ринныхъ велосипедахъ встречаемъ еще соединеше трубокъ въ раму сваркой, 
спайкой или помощью угольниковъ.



b

Для изготовлешя угловыхъ муфтъ' существуют^, три метода: высверли- 
ваше ихъ изъ целънаго куска, отливка изъ ковкаго чугуна и штамповка изъ 
листового металла.

На рис. 1035 а и Ъ изображена от
дельная муфта изготовленная по первому 
методу; она соответствуешь нункту а рис.
1023 и служитъ для соединешя трубки af} 
съ аЪ и вилкой ас; при этомъ первое 
соединеше вплотную, а посл£дннее шар
нирное. Вдобавокъ къ этой же муфте дол
жно прикрепляться седло. Подс^дельни- 
ковая упора всегда вытачивается изъ 
цйльнаго куска, что раньше делалось на 
фрезерномъ станке, а теперь даже выра
ботана совершенно спещальная машина.

Основашемъ для вс^хъ нодобнаго рода 
работъ служитъ высверливаше.

Для этой цели служитъ американское 
спиральное сверло (рис. 1036), вытеснив
шее за последшя 13 летъ (со времени 
парижской выставки 1889 г.) все прочая системы сверлъ.
Сверло это изготовляется фрезировашемъ изъ цельнаго 
круглаго стержня. Конецъ его долженъ быть хорошо 
отшлифованъ, для чего существуютъ спещальныя точила, 
продехываюшдя это очень быстро и точно.

1038. Подседельная муфта.
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1039. Муфта, согнутая и зъ  листоваго металла, 1010. Муфта штампованная,

Спиральное сверло, массовое приготовлеше котораго произведено впер
вые Морзе въ Америке, обладаетъ некоторыми замечательными качествами. 
И остр1е и завитки подрезаны такъ, что режутъ свободно. На рис. 1037 
изображено въ несколько увеличенномъ виде, какъ сверло обтачивается къ 
острш несколько тоньше; наклонъ завитковъ также изменяется но тому же 
направленно, что имеетъ целью компенсацш вл1яшя перваго фактора. Та
кимъ спиральнымъ буромъ просверливаются массивныя отливки, доставляемыя 
на велосипедную фабрику; далее оне устанавливаются для обработки на фре
зерномъ станке (сравн. рис. 1045). Въ ручную остается лишь слегка обра
ботать уголки и ребра.



Спещальные фрезерные станки, на которыхъ ведется эта работа, обла- 
даютъ очень большой производительностью. Они близки по конструкцш еъ 
спещальнымъ станкамъ оружейныхъ заводовъ и крайне приспособлены по
добно посл£днимъ для массовой фабрикацш. Примеромъ крайней сиещали- 
зацш работы станковъ въ послйднемъ случае можетъ служить изготовлеше

камеры современнаго 
солдатскаго ружья, ка
ковая проходитъ черезъ 
113 станковъ, но зато 
не требуетъ абсолютно 
никакой обработки въ 
ручную.

4

По второму прин
ципу соедин ите льныя 
части изготовляются 
отливкой (ковкаго чу^ 
гуна). Отливка ведется 
изъ чугуна и затемъ 

нагревается, покрытой содержащими кислородъ веществами — окалиной* 
краснымъ железнякомъ, окисью цинка и т. д. Углеродъ чугуна окисляется 
за ечетъ кислорода этихъ веществъ и металлъ теряетъ окончательно пер
вобытную свою хрупкость. Такимъ путемъ легко изготовить прочныя издел1я

1041.
Сваренная

муфта. 1042. Соединеше листовое.

а
о/

Ь d

Ю£3. Усиления угловыхъ соединенШ.

даже самой сложной формы. На рис. 1038 а Ъ с изображена подседельная 
муфта, изготовленная изъ ковкаго чугуна. Следуетъ обратить внимаше на 
втулку п , помощью которой сберегается часть металла.

По третьему методу все подобные элементы ве- 
лосипедовъ изготавливаются штамповкой изъ листового 
металла.

Для этого выработано много способовъ.
На рис. 1039 а— d представленъ постепенный ходъ 

работы по одному изъ нихъ; а—верхнш штампъ, Ъ
— нижшй, представленный въ с въ виде сверху. На 
нижшй штампъ накладываютъ листъ, штампуютъ по
следней, обрезаютъ лишшй металлъ по краямъ и полу
чаютъ такимъ образомъ издел!е d. Последнее кладутъ 

на наковальню е (на ней оно изображено пунктиромъ); нажимашемъ круг- 
лаго пунсона ему придаютъ окончательную форму.

На рис. 1040 изображены различныя стад!я изготовлешя того же из- 
дел!я по другому способу. Листъ сперва штампуютъ последовательно въ 
несколькихъ штампахъ {а—5); далее дно отрезается—и тавръ готовъ. Даль
нейшая обработка ведется на особомъ штампе d, на которомъ загибаются ост
рые углы; главная трубка загибается подобнымъ же образомъ. Шовъ запа
ивается просто въ припое или какъ показано на рис. 1041. Последнее на- 

, поминаетъ изготовлеше трубокъ, изображенное на рис. 800. Чтобы придать

1044. Готовый главный 
подшипникъ.



изделш всю возможную легкость, главную трубу тавра снабжаютъ (рис.
1043 е) выемкой или оттягиваютъ на ней два крыла. Это .новело къ изго
товлений тавра (рис. 1044) изъ одной трубки. Последняя, какъ это показано

Ю45. Главный подшипникъ изъ цЪлаго куска.
✓

1046. Главн. подшипникъ изъ ковкаго чугуна

1047. Главный подшипникъ, штампованный изъ листа.

/pV/Л'////^на рис., всаживается въ особую 
матрицу и зажимается тамъ пун- 
сономъ; после этого крылья заги
баютъ помощью ударовъ молотка. 
Для этой работы особаго станка 
и не требуется.

На ряду со стремлешемъ къ 
возможной легкости велосипеда 
стоитъ всегда требоваше о проч
ности его. Прочность соединенш 
страдаетъ отъ снаивашя, ибо по
следнее ослабляетъ металлъ. Часто
поэтому описанное выше соедине- 
Hie усиливаюсь, загоняя въ него 
короткш кусокъ трубки (1042 а), 
для уменыпешя веса коническш 
(1043 а), сходяпцй съ 1мм. тол
щины стенокъ на 0,1 ММ. Иногда 1048. Главный подшипникъ, выдавленный изъ трубы.
также делаютъ на конце трубки
вырезки (рис. 1043 Ь) или на оборота вырезку имеютъ въ самомъ тавре 
(рис. 1043 с). Наконецъ, применяюсь также трубки (1043 d), раскатанныя 
снаружи или снутри. Все это ташя тонкости работы, которыя и не заметны 
на готовомъ велосипеде, а между темъ отъ подобныхъ то вещей и зависитъ



добротность велосипеда. Покупка последняго должна быть основана на До-
верш къ фирме. '

Одной изъ важнМшихъ частей рамы является главный подшипникъ, в% 
которомъ вращаются оси педалей (Ъ рис. 1023). Кроме того, чтобы слу
жить одной, этой цели, онъ еще долженъ быть соединительнымъ зве- 
номъ между сходящимися къ нему трубками Ъа, Ъс и be . Въ об- 
щемъ онъ имеетъ форму, представленную на рис. 1044, и изготовляется 
различными способами. Наиболее просто вырезать его изъ цельнаго кусЕр

металла, подобное чему мй 
уже видели при изгото- 
влеши подседельника (р, 
1035 и т. д.). На рис.
1044 показаиъ главный 
подшипникъ немедленно 
после фрезировки его. 
Можно сберечь много ра
боты, если отлить подшип
никъ —- напримеръ сде
лать его изъ ковкаго чу* 
гуна; подобный подшил^ 
никъ показаиъ въ 
ботанномъ виде на рис, 
1046. Еще легче рабо
тать, если изготовить по
добный части изъ листо^

S

вого металла. Для этого 
оуществуютъ несколько 
способовъ. На рис. 1047 
изображено, какъ сперва 
выдавливаютъ три впади
ны, который постепеннс 
растягиваютъ въ патруб
ки. Загибкой листа полу- 
чаемъ готовое издЗше. 
На рис. 1018 изображено 
изготовлеше главнаго под* 
шипника изъ трубки. Бо
ковые патрубки выдавли
ваются помощью боковогс 
выступа пунсона или по-

1049. Станокъ для просверливан!я рамъ. МОЩЬЮ Вложеннаго ВТ
трубку шарика.

Скреплеше боковыхъ патрубковъ со стержнями рамы достигается пс 
большей части паятемъ. Чтобы во время последняго эти части не сдвину
лись другъ относительно друга, ихъ скрепляютъ штифтами. Для сверлешя 
дыръ для последнихъ служить особый станокъ (рис. 1049).

Последшй снабженъ цапфой а, на которую насаживается главный под- 
шипникь, и несколькими супортами съ центрами Ъ, е, cl, помощью которыхт 
рама устананавливается точно и правильно. Надъ всемъ ходить небольшая 
сверлильная машинка со шпинделемъ е.

Само паян1е ведется различнымъ образомъ. Проще всего вести его на 
обыкновенномъ древесно-угольномъ горне; въ последнш кладутъ посыпан
ный бурой подлежашдя спайке части велосипеда и покрываютъ ихъ слоемт 
угля. : Чтобы ускорить работу, часто ведутъ ее на бунзеновской горелке, ш



1051. Спайка рамъ.



которой доводятъ до надлежащей температуры предварительно подогретые на 
горне предметы. Наконецъ ведутъ п а я т е  и прямо въ газовой печи (рие, 1176). 
На рис. 1050 изображена мастерская для этой работы. Для паянш мелкихъ 
частей служатъ простыя приспособления (рис. 1051).

Для соединешя элементовъ рамы между собой применяется также и 
сварка, ведущаяся обыкновенно на водяномъ газе. Впрочемъ это делается
редко. /

а

'/Z

1052. Соединеше
разжеяобливашеыъ- ЮоЗ. Соединение раскаткой,

УУ//////////4.

1054. Сопряжен1я частей деревянной рамы.

1055, Соединешя деревянной 
рамы по Кирхеру. 1056. Рама изъ  бамбука.

Чтобы избежать отжига металла при паянш и связанной съ этимъ не-
усилять соединешя (рис. 1043), пробовали соединять части вело

сипеда на холоду. На рис. 1052 изображено, какъ это делать, выдавливая же
на трубкахъ после сборки ихъ. На рис. 1053 показано соединеше 

раскатки. Для этого служатъ коничесшя шайбы а, снабженныя ра- 
ддальными вырезками такъ, что оне легко ф) разгибаются въ плоскость.

шайбы сбираются вместе (с) съ промежуточньшъ кольдомъ и 
вводятся въ трубу. Затемъ, завинчивая винтъ, легко привести шайбы въ по
ложеше d , т. е. выдавить извнутри желобки.



Для соединешя деревянныхъ стержней рамъ применяется способъ, пока
занный на рис. 1054: концы стержней на туго заводятъ въ муфточку и ввин- 
чиваютъ въ нихъ коническш винтъ (1055); поверхность деревяннаго стержня 
при этомъ очень плотно прижимается къ внутреннимъ стенкамъ муфточки.

Существуете также методъ соединешя частей заливкой. Съ этой целью 
конецъ трубки снабжаютъ желобкомъ, вставляютъ его въ муфту и заливаютъ 
какимъ либо сплавомъ, черезъ оставляемое для сего особое отверст1е.

1
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1057. Вилка, 
сдавленная 

сбоку.

□ 1 
I

loso. Готовая вилка изъ листового
металла.

1061. Готовая вилка, штампованная 
изъ листа.

1059. Вилка кольцеобразнаго сЪчешя.

I
)

1058. Вилка иэъ корытообразнаго металла.
1062 Наконечникъ вилки, 

штампованный.

При рамахъ изъ бамбука муфту разрезаютъ (рис. 1056) и снабжаютъ 
двумя выступами; стягивая последше помощью болта, достигаютъ достаточно 
надежнаго закреплешя. Болтъ половину проходить въ дереве, это тоже 
способствуетъ устойчивости скреплешя.

Для возможности вставки задняго колеса рама должна быть раздвоена 
(рис. 1022). Съ этой целью элементы ас  и Ъс рис. 1028 составляютъ каждый 
изъ двухъ стержней, скренленныхъ у а съ подседельникомъ помощью болта, 
а у Ъ съ главнымъ подшипникомъ—однимъ изъ вышеуказанныхъ способовъ. 
У с они соединены съ задней осью помощью особыхъ глазковъ. Так1е глаз
ки проще всего изготовлять штамповкой (рис. 1057, 1058 и 1059), причемъ 
удобно (рис. 1059) отогнуть края ихъ. Па рис. 1060 изображенъ готовый 
глазокъ, изготовленный изъ листового металла. Подобнымъ же образомъ при- 
говленъ и глазокъ рис. 1061. Очень прочные глазки изготовляются штампов
кой кусковъ металла. На рис. 1062 и 1063 изображены подобные глазки. На 
рис. 1064 дано изображеше полной двойной упорки такого рода, спаянной съ 
главнымъ подшипникомъ и скрепленной еще особой распоркой.

Короткш стержень рамы ef (рис. 1023) служить для поддержки вилки, 
несущей переднее колесо. Последняя проходить черезъ полость стержня и 
вращается въ немъ на шарикахъ. Концы вилки (рис. 1066) изготовляютъ по 
большей части изъ овальныхъ трубокъ, стенки которыхъ кверху толще. Эти 
трубки сгибаются и заканчиваются подобно сабельнынъ ножнамъ.



Скр’Ьплете концовъ вилки съ ней самой производилось раньше непосред
ственно спайкой, какъ это представлено на рис. 1067. Въ новейшее время

П
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1063. Наконечникъ 
вилки, штампованный.

ГГг?1

Iff

1064. Готовая 
вилка.

Ю65. Сборная 
вилка.

этотъ способъ совершенно оставленъ и эти три части соединяются вилкообраз
ной муфтой. Последняя изготовляется различными способами. На рис. 1065 изо

бражена она изъ двухъ шайбъ рис. 1068, выштампованныхъ 
изъ толстаго листового железа, въ отверст1я которыхъ и 
засаживаются концы трубокъ, Чтобы обезпечить правиль
ность ноложешя соединяемыхъ частей, вставляютъ между 
шайбами кольцо (1069). Такимъ образомъ получается муфта
(рис. 1070), которая изготовляется или штамповкой или 
изъ ковкаго чугуна (рис. 1071 и 1072). Излюбленной, 
хотя и немного тяжелой, является головка рис. 1073, 
цапфы которой засаживаются 
трубокъ.

На рис. 1074 изображена очень легкая и достаточно 
крепкая головка, изготовляемая изъ куска трубки, подобно 
тому какъ изготовляется главный подшипникъ (рис, 1048). 
На рис. 1075 показана вилка изъ трубокъ, соединенныхъ

Ю67. Соединен1я 
частей вилки.

рис.
въ концы соединяемыхъ

подобныхъ головокъ производится по 
большей части спаивашемъ, для чего прим&няютъ газо- 
выя печи, представленныя на рис. 1076. Вилку при этомъ 
держать въ вертикальномъ положенш такъ, что припой 
легко протекаетъ.

На вышеизложенныхъ основашяхъ появилось стрел
я е т е  обойти спаиваше и производить соединеше раскаткой 
(рис. 1077), подобно тому, какъ соединяются стержни рамы.

Втулки, въ зависимости отъ того, кашя применены 
спицы, снабжаются или двумя выступами (рис. 1078), 
въ которые ввинчиваются концы спицъ (круглыя и радЬ 

альныя спицы, рис. 1079), или двумя высокими узкими ребрами (рис. 1080), 
къ которымъ прикрепляются спицы (тангенщальныя спицы) (рис. 1081). 
Въ томъ и другомъ случай втулки изготовляются по обыкновеннымъ мето- 
дамъ: вырезаются изъ цельнаго куска — «а рис. 1082 показана фрезировка



втулки; делаются изъ трубки рис. 1027 помощью давлешя отъ оси
на раскатанную уже предварительно въ двухъ мйстахъ трубку.

Ободья раньше готовились почти исключительно изъ дерева, да. и те
перь еще иногда делаются изъ него. Куски дерева пропариваютъ, сгибаютъ, 
сушатъ и соединяютъ острой врубкой (рис. 1084) или въ эубъ (рис. 1085).
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1068 1069

1071
1068—1072. Соединеше вилки съ шейкой.

Инногда ободъ собирали 
изъ отдельныхъ колецъ 
(рис. 1085). Смазка смо
лой предохраняла ободъ 
отъ сырости. Поперечное 
сЬчеше обода зависитъ 
отъ вида шинъ. На рис. 
1087 предста-вленъ ободъ 
для сплошныхъ шинъ, на
рис. 1088 —
тическихъ. На ,рис. 1091 
/*изображенъ деревянный
ободъ съ надетой на него 
пневматической шиной. 
Железные ободья (рис. 
1089) готовятся изъ пло- 
скихъ загнутыхъ и спаян- 
ныхъ или изъ безшовныхъ
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1073. Массивная головка вилки

для пневма-

1074. Головка вилки изъ 
листового металла.

1075. Вилка изъ двойныхъ
трубокъ.коледъ (срав. рис. 370).

Загибка ведется между 
двумя вилками (рис. 1039 и 1090); для обезпеченш правильности загибки
служить третш валонъ или клинъ. Желобокъ на ободьяхъ продавливается
между профильными валками (рис. 1092 a—f), которые постепенно приводятъ
бывшее до того цлоскимъ кольцо къ форм^ желоба и даже могутъ зафальцовать
два кольца въ одно; получается полый ободъ (е—/). ,

Изготовлеше полыхъ ободьевъ можно вести также путемъ спаивашя



(рис. 1093); выработанъ методъ производства ихъ съ однимъ только швомъ 
(рис. 1094 а, Ъ и с). Подобное же изготовлеше ободъевъ было описано
на стр

Наконецъ шинные ободья 
готовятъ также изъ трубокъ (ряс. 
1092); ребра d служатъ для укргЬп- 
лешя м£стъ соединенш обода со 
спицами. На рис. фиг. 1092 а  изо
бражена трубка а\ ребра ея за- 
т£мъ загибаются, какъ показано 
на рис. 1092 Ъ и с.

За загибкой ободьевъ сл£- 
дуетъ ихъ запаиваше на газовой 
печи (рис. 1076), загЬмъ правка 
(налево на рис. 1096) и потомъ 
часто еще рихтоваше прокаткой.

Далъе ободья постуиаютъ на 
спещальный сверлильный станокъ 
(рис. 1097). Тутъ они натягива-

I
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1076. Печки для пайки вилокъ Фриксъ и Ко.
Дюссельдорфа 1077. Соединение раскаткой

ются на особомъ дискй, одновременно съ этимъ центрируются и сверлятся 
затемъ заразъ нисколькими сверлами.

1078—Ю79. Вставка рад1альныхъ спицъ.

Изготовлеше рад1альныхъ спицъ не представляетъ ничего особеннаго. Го
ловка (1091 Ъ) осаживается подобно тому, какъ при изготовлешя гвоздей 
изъ проволоки, а винтовая нарезка (рис. 1078) получается прокаткой; какъ 
это показано на рис. 620.



1080—1081. Тангенциальный спицы
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10S2. ВырЪзка трубокъ изъ цЪлаго куска, loss. Образование трубокъ изъ  куска трубы
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1084—1088. Деревянные ободья. Ю89—1090. Загибка ободьевъ
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1091. Форша шинъ.



Тангенщальныя спицы (рис. 1080) резко загибаются подъ головкой, 
какъ только она осажена, и продеваются черезъ ребро втулки. Соедине
ше ихъ съ ободомъ производится помощью спещальныхъ муфточекъ.—нип
пелей. На рис. 1099 изображено скрйплеше спицы съ ободомъ, на рис. 
1100 въ увеличенномъ масштабе данъ разрйзъ соединешя, при чемъ по
нятно, какъ вращешемъ ниппеля можно натягивать спицу. Изготовлеше 
ниппелей ведется конечно массовымъ путемъ на спещальныхъ станкахъ, 
работающихъ подобно спещальнымъ станкамъ рис. 995. Въ новейшее 
время ихъ прессуютъ изъ кор.откихъ кусковъ трубокъ, какъ это показано 
на рис. 1101. Такой кусокъ вставляютъ въ матрицу, книзу дважды съужи-

1092. Прокатка и фальцовка ободьевъ.
4

вающуюся, и вводятъ особый стержень. Осадка ведется штампомъ посте
пенно, какъ это показано на а-—Ъ— с. Штампъ снабжеяъ выемкой /*, въ ко
торую входитъ верхняя часть е стержня d.

Съ целью избежать ослаблешя спицы перегибомъ ея у головки, конецъ
ея делается несколько толпге самого тела (рис. 1102), что достигается,

юэз ^ ^  т4мъ, что при волоченщ про
волоки на спицы, ведутъ1 
работу па каждую спицу от
дельно и останавливаюсь 
волочете въ нужный мо- 
ментъ. Ослаблеше другого 
конца спицы винтовой резь
бой также удалось обойти, 
делая спицы съ утолщешемъ 
съ обоихъ концов ь. Съ этой 
целью проволоку ведутъ чё- 
резъ глазокъ съ изменяю
щимся поперечяымъ сече- 
тем ъ  (рис. 1104): рычаги 
q сближаются другъ .съ дру
гомъ въ функцш угла а.

После сборки втулки, 
спицъ и обода все это насажи- 

ваютъ на цапфу, окончательно натягиваютъ спицы ниппелями и центри- 
руютъ колесо. Эта мешкотная работа на хорошо оборудованныхъ фабри- 
кахъ облегчается наличностью натяжныхъ и цептрировальныхъ станковъ 
(рис. 1098). На последнихъ есть целый рядъ самоцентрирующихъ за- 
хватовъ; на нихъ кладется готовое колесо и они все одновременно и 
равномерно расходятся по направлешямъ отъ центра къ окружности. Та
кимъ образомъ ободъ вполне центрируется. После этого затягиваютъ нип
пеля такъ, чтобы спицы были натянуты равномерно. Въ хорошихъ коле- 
сахъ натяжеше это настолько велико,, что по спицамъ, не повреждая ихъ, 
можетъ ходить взрослый мужчина.

Все вращаюпцяся части велосипеда опираются на шаровые подшипники.
Применеше шариковъ для опоръ вращающихся частей введено впервые,

1093—1095. ОбоДЬЯ.
1093. Спаянный ободъ изъ двухъ полосъ. 1094. Двойной ободъ 

изъ одной полосы. 1095. Ободъ изъ трубки съ ребордами.



кажется, въ Англш. По крайней n i p t  самая старая известная намъ шари- 
ковая опора, это опора башни лрусскаго крейсера „Армишй", выстроеннаго 
на верфи братьевъ Samuda около Лондона. Шарики ея были 15 сант. д1а- 
метроыъ и лежали въ желобке почти полукруглаго сЪчешя. Надъ этой баш
ней произведены въ конце шестидесятыхъ годахъ очень интересныя наблю- 
детя . Оказалось, что шарики касались другъ друга, хотя первоначально 
каждый изъ нихъ отделялся отъ другого значительнымъ сравнительно про-

s

межуткомъ.
На рис. 1105 и 1106 дано объяснеше этого явлешя. При вращеши 

шарики на поверхностяхъ соприкосновешя движутся направленными въ проти
воположный сторо
ны. Въ случае хо
рошо отполарован- 
ныхъ и смазанныхъ 
шариковъ это зна- 
чешя не имеетъ; 
если же давлеше на 
шарики велико и по
верхности ихъ не 
вполне гладки, ша
рики сбиваются 

. другъ къ другу и по
тираются одинъ о 
другой. Вставкой 
шаровъ меиьшаго
д1аметра, не испы- 
тывающихъ давле- 
шя и служащих!, 
лишь промежуточ
ными между шарамн 
большого д1аметра 
(рис. 1106) достига
ется то, что боковое 
давлеше (что ясно 
изъ нарисованнаго 
на рис. параллело
грамма силъ), очень 
мало и темъ меньше, 
чемъ меньше раз
ность д1аметровъ ша
ровъ. Изъ вышеска- 
заннаго вытекаетъ
также необходимость хорошо смазывать даже отлично полированные шарики. 
Это требоваше можетъ предъявляться не такъ строго, если шарики распо
ложены какъ на рис. 1107. Тоже можно сказать и о системе Burwell 
(рис. 1108) американской фирмы Cleveland; шарики лежатъ между роликами.

Направляюпця шариковъ (рис. 1109 а) необходимы, где шарики должны 
оставаться на гладкой поверхности. Ъъ видке велосипеда шарики двигаются 
по желобкамъ (рис, 11096). Въ виду того, что трудно сделать желооки рав- 
номернаго повсюду сечен!я, лучше делать только одинъ изъ нихъ (рис. 
1Ю9). Это, впрочемъ, применяется .~не при велосипедахъ, а при дру
гихъ механизмахъ, капримеръ, въ опорныхъ подшипникахъ сверлильныхъ
станковъ.

Шарики, не безъ вл!яшя развитая велосипедовъ, проникли во мнопя

1096. Спайка и правка ободьевъ.



отрасли машиностроешя и представляюсь теперь продукта массовой фабрик 
кацш (см. стр. 277).

Подшипники для шариковъ бываютъ различныхъ типовъ. На рис. 1113 
показанъ подшипникъ для цапфы, а па рис. 1114 — для воспринятая давлен 
Hit по оси. Н а рис. 1115 показанъ подшипникъ для случая давленш и но 
оси, и нормально къ ней, а на рис. 1116 подшипникъ двухстороншй, .

Двойнай подшипникъ (рис. 1117) применялся фабрикой велосипедовъ 
Rbenus. Въ такомъ подшипнике одно кольцо обыкновенно неподвижно „ & 
начинает* вращаться, лишь когда съ другимъ случилась какая либо непо
ладка. - - . . .

£ * > * •  4 -  '  '  *  ' '  * ' * '  *  ' Ч ч  ' *  ^  "  ♦ * <  \ -  < ♦ * ' '  ♦ ♦  s  ^t— * '  + < *  > \ 4 v  ♦ S A »  Ж  >y  s  * 4 -  4  ♦  >  *  »  /• • '•< " *'• ~ ' . ■ •• • ■V4 .. > V *- '-//-Огл3 '
'  ♦ .
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1097. Станокъ для сверлешя дыръ въ ободьяхъ. 1098. Центрировальный и натяжной станокъ.

Шарики закалены и скользятъ по закаленнымъ поверхностямъ. Отно
сительно требуемой степени закалки мнешя расходятся. Некоторые закали
ваютъ очень сильно, друпе послабее. Въ виду того, что пи подшипника, 
ни вала закаливать нельзя, прокладываютъ стальныя кольца, какъ это видно 
на рис. 1113— 1116. На последнем* имеется еще приспособлеше, облег
чающее уходъ за шариками. Нужно только отвинтить гайку ш, что даетъ 
возможность снять криводпшъ с съ зубчатымъ колесомъ z  и открыть правый 
подшипникъ, Для того, чтобы проникнуть къ другому подшипнику, выта- 
скиваютъ ось. Имеются также механизмы, где сама ось состоитъ изъ двухъ 
частей, такъ что разборку можно производить въ обе стороны.

Передача въ большинстве современных* велосипедовъ цепная. Пере
даточный колеса прежде имели форму обыкновенныхъ зубчатыхъ колесъ, 
какъ это видно на рис. 1017; современный колеса гораздо легче и имеютъ 
видъ,-показанный, на рис. 1120. Они или делаются изъ ковкаго чугуна, 
или штампуются изъ стали; зубцы часто..нарезаютъ на особыхъ станках* 
(рис. 1121), где фрезируется заразъ несколько колесъ. Въ новейшее время 
колеса делаются очень тонкими (рис. 1118), съ загибомъ края и х ъ ,. дабы



10S9. ЗакрЪплеШе 1Ю0. Муфточка (нип-
спицы въ обод'Ь. пель) и спица. n o i. Изготовлен1е муфточекъ.

1102 Спица съ  утол1цен1емъ съ одного конца, поз
утолщенная по обоимъ концамъ.

Спица,
1104. Волочен1е спицъ

У '/7 ?

1105 -1 1 0 6 . Шариковыя опоры 1107. Шариковый ПОДШИПНИКЪ. 1108. Шариков, подшипникъ
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1109 - П 12. Направлен1е шариковъ

1113— 1114. Шариковый подшипникъ
m .

1115. Шариковый подшипникъ при наличности
комбинированнаго давлен!я.

1116. Шариковый подшипникъ при наличности косого давлен1я.
П р о м ы ш л ен н о сть  и  т е х н и к а , т . VI.



рабочая площадь сцЗшлешя съ цепью была больше толщины колеса. При- 
томъ замечается стремлете делать зубецъ длиннее по периферш, ч%жъ въ 
толщину, вследств1е чего замЪтенъ переходъ 
отъ короткозвенной „цени (рис. 1122) къ 
длиннозвенной (рис. 1126). Первая состоитъ 
изъ члениковъ а и листковъ Ь. Членики
делаются цельными (см. а) или также со
ставляются изъ листковъ Ъ. Соединеше про
изводится, какъ это видно на рис. 1122, 
вставкой штифтовъ, затемъ заклепываемыхъ.
Длиннозвенная цепь, благодаря наличности

1117. Двойной шариковый подшипникъ завода Rhenus. 1118. Разборный подшипникъ,

стальной муфточки с (рис. 1123), очень прочна. Для сохранешя правильности 
звеньевъ вставляется еще муфточка Ь} служащая штифтомъ более узкихъ

1119. ЦЪпная передача.
1120. Зубчатое колесо и скрЪплен1е

его съ кривошипомъ.
1121. Станокъ для фрезировки 

зубчатаго колеса.

звеньевъ. Въ видахъ облегчешя цепи, звенья снабжаются выемками, Въ по
следнее время применяется также цепь рис. 1124.

Изготовлеше цепей описано выше (стр. 266). На велосипедныхъ фабри- 
кахъ ихъ вытягиваютъ, заставляя двигаться въ особомъ натяжномъ станке 
(рис. 1125).



Кривошипы педалей привинчиваются или заклепываются. Въ первомъ 
случай необходимо еще предохранительное приспособлеше, чтобы винтъ не 
отвинчивался. Для этого служитъ по большей части круглая шпонка, пока
занная на рис. 1119 и 1120.

1122. Короткозвенная д^пь. 1128. Длиннозвенная цЪш>.

На конической цапфе кривошипа сидитъ педаль. Последняя (рис. 1126) 
состоитъ изъ закрытой (для сохраветя масла) гильзы, двигающейся на ша- 
рикахъ и несущей на распоркахъ две собственно педали. Последнья пред
ставляюсь собой куски каучука или 
зубчатые листки металла, на которые и 
опирается подошва велосипедиста.

Цепь имеетъ своимъ назначешемъ 
передачу движея1я отъ педали оси зад- 
няго колеса. Когда педали непосред
ственно насаживали на ось колеса

1124. Крючковатая цЪпь.

ж
1126. Педаль. 1125. Станонъ для приработки ц'Ьпи.

(стр. 341), то оказалось, что для достижешя большой скорости велосипеда 
сидящему на немъ приходится слишкомъ часто и съ очень неболыпимъ уси- 
Л1бмъ нажимать ногами на педали. Пробовали избавиться отъ этого неудоб
ства, увеличивая дгаметръ колеса, и получили уже разсмотренный выше ве
лосипедъ (рис. 1013), для езды на которомъ требовалась ловкость акробата.’



Такой велосипедъ имеетъ теперь лишь историческое значеше, но въ свое 
время много содействовать популяризацш велосипеднаго дела. Далее снова 
перешли е ъ  велосипедамъ о колесахъ меныпаго д1аметра, снабдивъ ихъ пе
редачей (рис. 1127). Такой велосипедъ былъ уже довольно удобнымъ меха- 
низмомъ и служилъ переходомъ къ велосипедамъ „безопасньшъ“ (Safety), при 
которыхъ велосипедистъ можетъ доставать ногой до почвы. Это то и есть 
современный велосипедъ.

йзменеше передачи, т. е. иными словами, изменеше пути, проходимаго 
при одномъ повороте педальнаго кривошипа необходимо тамъ, где дороги ме

стами трудно про
ходимы; такимъ 
изменешемъ сбе
регаются силы 

велосипедиста. 
Меньшая переда
ча даетъ более 
тяхШ, а следова
тельно и более 
леиай ходъ. Из-

это мо-

1127. Велосипедъ съ передачей „Кэнгуру*4 (вторая половина80-хъ  годовъ).

лсетъ оыть дости
гнуто различны
ми способами.
Уже рычажная пе
редача (рис. 1128) 
допускаетъ очень 
простое pemesie 
вопроса. При ней 
имъется колесо 
трен1я, на которое 
действуетъ собач
ка, скрепленная

съ рычагомъ. На конце рычага находится педаль. При нажаманш послед
ней рычагъ и собачка передаютъ движеше колесу. Ясно, что при въезде, 
напримеръ, въ гору, велосипедисту приходится лишь несколько чаще насту
пать на педаль, но все съ темъ же ностояннымъ ушшемъ. На рис. ИЗО

показанъ велосипедъ съ подоб- 
А нымъ нриспособлетемъ. Обе пе

дали соединены другъ съ другомъ 
помощью шнура, • огибающаго» 
шкивъ такъ, что движешя ихъ 

У совершаются всегда въ зависи
мости одна отъ другой. Очень- 
изящную рычажную передачу, въ 

которой элиминировано также вредное вл1яше мертвыхъ точекъ кривошип- 
наго механизма, даль Павелъ Фрелихъ въ Кельне (рис. 1131). Тутъ ра- 
бочШ ходъ длиннее, чемъ норожшй ходъ, что сильно облегчаетъ езду вверхъ 
по крутымъ уклонамъ.

Горные велосипеды съ цепной передачей распадаются на две группы- 
Въ одной изъ нихъ велосипедъ снабженъ двумя разными передачами на вы- 
боръ, что проще всего достигается установкой различныхъ зубчатыхъ колесъ 
по обеимъ сторонамъ кривошипа; въ другой передача обыкновенная, а при 
подъеме на гору деистяуютъ непосредственно на рабочую ось.

, Въ первомъ классе (рис. 1132) все дело въ томъ, какъ по желашю со-

1128—1129. Рычажная передача.



единить съ осью ту или другую передачу, что достигается нередвижешемъ 
зубчатой муфты. На рис. 1133 изображено подобное колесо, при которомъ 
можно въ любой моментъ переменить передачу. Перемена эта производится 
помощью рычага, рукоятка котораго находится около сиденья. Этотъ ры
чагъ въ позднейшихъ 
конструкщяхъ заме
нили особымъ прнспо- 
соблешемъ (р. 1134), 
вполне скрытымъ въ 
трубке велосипеда.
Какъ оно действуетъ 
отъ откидного рычага 
h, легко понять изъ
ч е р т е ж а .

Велосипедъ Dup
lex вместо рычага 
снабженъ (рис. 1135) 
особымъ болтикомъ.
Мы видимъ въ D  
большое, въ G аналое 
зубчатое колесо, а въ 
S  болтикъ, который 
смотря по желашю 
можетъ быть передви-
нуТ Ъ  ТО в п р а в о ,  ТО изо. Трехколесный велосипедъ съ рычажной передачей (Гедике 1887. г)

влево, т. е. то въ
одну ТО въ другую впадины, скреиденныя съ колесами дисковъ; такимъ 
образомъ вся камера, где движется ■ болтъ, соединяется то съ той, то съ 
д р у г о й  зубчаткой. К а м е р а  же соединена съ осью. На рис. Ъ показанъ внешши 
видъ приспособления, а на рис. с приспособлеше, помощью котораго велоси-
педистъ поворотомъ рычага С подги- 
баетъ особый рычагъ и, отъ котораго 
и передается движете болтику S. ч
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1131. Рычажная передача Павла Фрелиха и Ко. 1132. Переменная передача.

Второй классъ горныхъ велосипедовъ составляюсь т-Ь изъ нихъ, въ ко
торыхъ измйнеше передачи достигается введешемъ въ механизмъ различной 
передачи зубчатыми колесами. Колесо, действующее на цепи, сидитъ свободно 
на оси (рис. 1136); къ нему прикреплены центры трехъ маленькихъ колесъ 
п  п '  и п"~ колесики эти вращаются на центрахъ и сцепляются съ внутрен- 
нимъ зацЬилешемъ колеса /', заклиненнаго на главномъ валу кривошиповъ 
педалей. Движете последняго передается тремя колесами п  колесу е (рис. 11<5 ), . 
которое снабжено зубчатой муфтою, подобно тому, какъ это изображено и на



Д'Ьпь

1133. Горный велосипедъ, Гедике 1889 г.

рис. 1132. Это колесо можно передвигать вдоль оси вала по шпонке. Если 
его передвинуть къ внутреннему колесу, какъ это изображено на рисунке, 
то последнее принимаетъ участге въ движенш е, т. е. дЪлаетъ (а съ нимъ 
и колесо цепи) двойное число оборотовъ противъ вращешя главнаго вала. 
Если муфту передвинуть въ другую сторону, то валъ освобождается отъ 
зубчатой передачи. На рис. 1138 показана схематически работа подобнаго 
соединешя.

П е р е д а ч и  б е з -  
ц й п н ы я .  Ц'Ьпь обла- 
даетъ многими недостат
ками; главнымъ изъ нихъ 
является трудность со
держать ее въ чистоте 
и возможность иопадатя 
въ звенья какого - либо 
посторонняго тела. По
этому многократно пы
тались заменить 
чемъ либоинымъ. Удач
нее всего была замена 
цепи двойной кониче
ской передачей, изобра
женной на рис. 1139. 

На оси педалей сидитъ коническое колесо а, сцепляющееся съ колесомъ Ъ, 
валъ котораго лежитъ внутри рамнаго стержня и на другомъ конце несетъ 
аналогичную же передачу.

Ясно, что подобный 
механизмъ при хорошемъ 
исиолненш работаетъ не 
хуже ценного, а во мно- 
гихъ отношешяхъ лучше 
последняго. Опыты проф. 
Карпентера въ Америке 
показали равноценность 
обеихъ передачъ въ смы
сле полезнаго действ!я
ихъ. Но цепная передача 
работаетъ очень мягко, 
чего при передаче зуб
чатыми колесами редко 
можно достичь въ совер
шенстве. Это привело ве
лосипедную фирму Da- 
noise въ Копенгагене къ 
мысли делать одно изъ

сцепляющихся колесъ каждой пары съ зубцами въ видё роликовъ (рис. 
1140 и 114:1), вращающихся на шарикахъ. Этимъ достигается очень 
мягкш и легши ходъ, но требуется въ высшей степени тщательная отделка 
механизма. Возможно, что по этому пути дойдутъ когда либо до устройства 
такой передачи, которая вытеснить цепную. Пока же цепная передача* 
доминируетъ надъ всеми прочими.

Въ этой области следуетъ еще упомянуть объ одномъ приспособлена, 
цель котораго элиминировать вл1яте изменешя вращающаго момента въ 
функцш угла поворота педальнаго кривошипа. Это и есть некруглое

1134. Внутренняя перемена передачи.



коническое колесо (рис. 1142), которое устраивается при безцЪпныхъ
передачахъ.

Наряду со стремлешям 
ханизма можно поставить 
еще и другой курьезъ: 
сидЪше и педали сделали 
тачающимися (рис, 1143). 
Зд'Ьсь а неподвижная на 
рамгЬ точка, около кото
рой вращается зубчатый 
секторъ, сц'Ьпляюицйся съ 
подобнымъ же секторомъ, 
передающимъ движен!е 
кривошипному механиз
му. Секторъ а нажима- 
шемъ ногъ приводится въ 
возвратно качательное 
движеше, преобразовы
ваемое вышеописаннымъ 
механизмомъ въ круговра
щательное движеше ко
леса, отъ котораго есть 
цепная передача на зад
нее колесо.

О д н о к о л е с н ы й  в е 
л о с и п е д ъ .  Трудно пред-

элиминировать особенности кривошипнаго ме-

1185. Приспособлена для измЪнешя скорости хода.

1136. Зубчатки для перемены передачи. 1187. М у ф т а  для перевгЬны передачи.

ставить себ& возможность йзды 
на одноколесномъ велосипед^, ибо 
не ясно, почему ему не сва
литься направо или налево, въ 
виду того,что онъ имеетъ лишь 
одну опорную точку. Тутъ кро- 
м£ акробатической ловкости ве
лосипедиста помогаетъ ему йхать 
то обстоятельство, что нажимая 
педаль велосипедъ можно наклонять то въ ту, то въ другую 
Такая £зда требуетъ громаднаго искусства. На рис. 1144— 1146 
жено h4 сколько принйровъ подобныхъ акробатическихъ фокусовъ.

1183. Переменная передача,

сторону,
изобра-



1139 БезцЪпная передача помощью
коническихъ зубчатокъ.

1140—1141. БезцЪпная передача, La Danoise.

1142. Некруглыя коничесШя колеса. 1143 Передача съ  качающимся сидЪньемъ.



1144 Двухколесный велосипедъ 
въ роли одноколеснаго.
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1145. Одн о кол е сный 
велосипедъ.

1146. Одноколеска,

А в т о м о б и л ь .
При развитш машиностроетя выработались типы легкихъ неболыиихъ 

двигателей, прим'Ьняемыхъ для зам-Ьны гоебли на шлюпкахъ и т. д. По
добные же двигатели въ усовершенство- 
ванномъ вид£ стали применять и для 
нередвижешя велосииедовъ и повозокъ 
по обыкновеннымъ дорогамъ.

Подобные двигатели делаются 
чрезвычайно разнообразныхъ типовъ.
На рис. 1147 изображенъ небольшой 
моторъ „Космосъ“ : аваль, сопряженный 
съ колесомъ велосипеда помощью 
цепной передачи, Ъ кривошипный дискъ, 
служащш одновременно и въ качеств^ 
маховичка, с палецъ кривошипа, d  пор
шень ординарнаго дМств1я, е распре
делительный клапанъ, черезъ который 
поступаетъ въ цилиндръ какая либо 
взрывчатая см^сь — воздуха съ газомъ, 
парами бензина, керосина и т. д. По
добный моторъ устанавливается у пе
редней вилки (рис. 1148), Такой ве~ 
лосипедъ можетъ идти или въ ножную 
или отъ мотора; Ъ сосудъ, заключаю
щей въ себЪ запасъ горючаго. TaKie 
велосипеды съ двигателями получили 
мало распространешя. Нисколько больше 
распространились велосипеды-автомо
били трехколесные (рис. 1149 и 1150), 
а нихъ больше удобствъ.

Наконецъ больше всего распространяются и вытйсняютъ остальные типы

1147. МОТОРЪ КОСШОСЪ.

какъ пред став ляюпце для йдущаго



1149. Трехколесный велосипедъ съ моторомъ.
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1150» Моторъ-тандемъ.



автомобили четырехколесные (рис. 1151 и 1152), представляюпце собой вей 
удобства обыкяовениыхъ экипажей, далеко превосходя ихъ некоторыми своими 
специфическими качествами. Подобные автомобили, продукта самаго послед
няго времени, представляютъ собой предметъ, годный не только для целей

1151. Автомобиль.

1152. Автомобиль.

спортивныхъ, но и для целей пронышленныхъ. Передвижеше ими грузовъ 
и пассажировъ во многихъ случахъ, даже при русскихъ дорогахъ, выгоднее, 
чемъ на лошадяхъ, и какъ вспомогательныя къ железнымъ дорогамъ автомо- 
билъныя лиши имеютъ безусловно большое будущее.

Двигатели на автомобиляхъ бываютъ крайне разнообразныхъ тиновъ: 
керосиновые, бензиновые, электричесме, паровые и т, д. Наиболее разра
ботаны пока автомобили съ керосиновыми и нефтяными моторами.



Opyjde.
*

В в e д e н i e.
ружейное дело составляете очень важную ветвь металлообработы- 

вающей промышленности, занимаете рядъ громадныхъ фабрикъ ст 
тысячами рабочихъ. Для приготовлешя ыиллюдовъ ружей и ну- 
шекъ, требуемыхъ для современныхъ колоссальныхъ армш, ра
бота ведется на спещально-приспособленныхъ, порой очень остро- 
умныхъ станкахъ. Въ старину каждый воинъ дорожилъ особен
ностями своего орулая, — да и люди тогда часто сально отличалис! 

другъ отъ друга; теперь наоборотъ. Наиболее ценно то орузше, которое 
можетъ выделываться фабричньшъ массовымъ иутемъ въ сотняхъ тысячт 
экземпляровъ, ровно нич^мъ не отличающихся одинъ отъ другого. Такое 
оруж1е очевидно можно готовить только машиняымъ путемъ. Для достижешя 
полной идентичности выдЬлываемаго оруж!я оружейная техника пользуется 
станками и приборами всевозможныхъ отраслей машиностроешя, провероч
ными машинами, тончайшими измерительными машинами. Къ оружш теперь, 
какъ и во все века, предъявляются крайне стропя требовашя. По колек- 
щяыъ стариннаго оруж!я мы можемъ судить, что во все времена для оружгя 
требовалась лучшая работа, какая только была мыслима при тогдашнемъ 
уровне техническихъ познанщ. Поэтому съ полной справедливостью можемъ 
сказать, что изготовлеше орулая составляло всегда на всехъ степеняхъ куль
туры предмете особой заботливости.

Изучая оруж1е разныхъ эпохъ, можно себе составить вполне правильное 
поняие объ уровне современной культуры. Действительно мы и теперь ви
димъ, что на служен1е деламъ войны привлекаются лучппе заводы; военная 
техника пользуется всеми научными открьшями: немудрено, что целыя страны 
стонутъ подъ бременемъ милитаризма. Въ этой книге будетъ разобрано только 
собственно оружейное дело, не касаясь другихъ отраслей приборовъ для 
воины.

Иетор1я оруяая
еъ древнейшихъ временъ до изобрётешя огнестрельнаго оруж1я.

Истор1я орулая начинается съ зари человеческой культуры. Необходи
мость оружья вытекала уже изъ той борьбы, которую человекъ долженъ былъ 
вести противъ зверей. Оруж1е и оруд1е въ сущности почти одно и то-же. 
Древнейшее оруж1е, найденное въ гробницахъ, пещерахъ, свайныхъ построй- 
кахъ, подтверждаете это. Обтесанные, обколотые, оглаженные куски камней, 
палки, служили и какъ домашше инструменты, и какъ оружге. Только по 
мере роста культурнаго развитая человечества наступила спещализащя 
оруд!й.

За каменнымъ векомъ наступилъ бронзовый, съ котораго въ сущности 
к начинается культурная жизнь народовъ. Затемъ наступилъ векъ железный,



въ которомъ мы сейчасъ и живемъ. Переходъ изъ одного века въ другой 
совершался постепенно такъ, что одновременно применялось opyade и изъ 
одного, и изъ другого матершла. Аз1атсше народы уже сотни летъ воевали 
железнымъ оруж1емъ, когда римляне имели оруж1е бронзовое. Въ Британ- 
скомъ музее сохраняется часть ассиршскаго стального панцыря, относяща- 
гося къ эпох* около тысячи .тЬтъ до Рождества Христова. Ил1ада и Одиссея 
свидетельствуюсь, что железо было известно грекамъ уже во время Троян
ской войны;" обделка железа была труднее, чемъ изготовлеше изделш изъ

1153. Ассир1йсК1е ВОИНЫ. Рельефъ изъ дворца Немврода, нынЪ въ Британскомъ м у зе*  въ Лондон*.

сплава меди съ оловомъ, поэтому последуя были въ болыпемъ ходу, чемъ 
яс@тЬзныя

Древнейппя извесйя относительно правильно поставленнаго военнаго 
дела относятся къ Египту; въ этой стране организации военнаго 
способствовало кастовое устройство. Уже Рамсесъ II (Сезострисъ,
1322 до P. X.) имелъ большое, правильно организованное, снабженное одно
родными. и хорошимъ оруайемъ войско; тяжелые пЬхотинцы его марширо
вали вероятно въ ногу, рядами подъ звуки трубъ оарабановъ. Многю 
общеизвестные походы аз!атскихъ народовъ — ассиршцевъ, персовъ, мидянъ 
и т д заставляютъ признавать наличность уже тогда правильно вооружен-
ныхъ и обученныхъ войскъ.

Р у ч н о е  о р у д и е .

Съ древнейшихъ временъ и вплоть до изобретенш огнестрельного оружш 
у в<*Ьхъ народовъ всехъ эпохъ мы встречаемъ аналогичный оружш. Копье 
было пожалуй древнейшимъ оруяаемъ всехъ народовъ и долго составляло 
главную часть вооружешя большинства народовъ; деревянный шесть 3—6 м. 
д 1иной съ наконечникомъ изъ кости, камня, бронзы, а позднее изъ железа 
служидъ и какъ копье, и какъ дротикъ. Древнегерманская фрамея имела 
плоское лезв1е. Pilum — главное оруж1е римскихъ лейонеровъ, состоялъ изъ



длиннаго железнаго стержня, со стальныыъ наконечиикомъ, насаженнаго на 
короткую деревянную рукоятку. Лангобардск1е всадники были знамениты 
своимъ искусствомъ метать копья. Германсшя вспомогательный войска вы

соко ценились римлянами за 
уменье сраясаться длинными 
копьями. Тяжелое копье сред- 
невековыхъ рыцарей соста
вляло ихъ любимое оруж1е 
и на ноле битвы, и на тур- 
нирахъ. Пика была глав-

115 1  КельтскШ кистень. нымъ оружшмъ ландскнех
те въ и только въ ХУП сто* 
лЬтш была вытеснена ружь
ями. До сихъ поръ пикавш 

вооружены pyccKie казаки, уланы и т. д., а также вся германская конницЛ 
(древко копей последней представляетъ собой стальныя трубки). V

Боевой топоръ, секира, былъ излюбленньшъ оруяиемт» 
егинетскихъ и аз1атскихъ войскъ, франковъ, аллемановъ* 
готовъ и саксовъ; онъ былъ распространенъ въ войсках^ 
до УШ  етолет1я. Около. середины Х1У с т о л б я  онъ 
дился въ аллебарду — ручка его была вытянута до 2

Ш
3 м.

длины, лезвш снаожено острюмъ вверху; такое оруж1е могло; 
и колоть, и рубить; имъ очень удобно было разбивать вра- 
ж есте панцыри. Разные партизаны, ронкоры и т. д. пред*; 
ставляютъ собой только производные этого типа оружие 

Кистени применялись въ битвахъ еще древнейшшШ, 
египетскими и аз1атскими воинами. Ассиршцы 
яблоко кистеня железными остр1ями; такге кистени 
черезъ 2000 л£тъ после этого (1815 г.) применялись Щ.!. 
европейскихъ войскахъ* Формы кистеней были очень разно
образны. Иногда бились не ударами кистеней, а бросая 
на разстоянш. При этомъ къ концу кистеня привязывала#»^ 
веревка, чтобы можно было подтащить его къ себе назадъ. 
Уже въ У столетш подобное оруж!е проникло вместе съ 
вестготами и вандалами въ Испашю. Далее изъ него по
степенно выработалось лассо, проникшее вместе съ ков1 
квистадорами въ Америку. Въ русскихъ войскахъ кром& 
кистеня (рис. 1155) болышшъ распространен1емъ пользовался 
и перначъ (шестоперъ) или боевой молотъ. Кистень идя 
цепъ былъ также любимьшъ орушемъ во время гусситскихй 
воинъ (1419— 1436 г.г.).

Мечъ, кажется первое оруж1е, не могшее служить для 
другихъ целей кроме войны и охоты. Его находятъ уже въ 
остаткахъ бронзоваго перюда. Мечъ долгое время соста- 
вдялъ оруж!е, решавшее участь боя. Египетсше солдаты : 
кроме мечей носили и короття кривыя сабли — хоисъ 
(рис. 1156, последнш воинъ направо). Мечъ мы находимъ 

И55. славянок. цЪпъ. у всехъ аз1атскихъ народовъ, а также у грековъ и римлднъ.
Особенно ценили мечи германцы: они носили ихъ по

стоянно, тогда какъ римляне и греки носили ихъ только въ походахъ. 
Gladius —  прямой мечъ -лнной около 60 сант., введенный въ римскую 
пехоту въ эпоху второй пунической войны (218— 201 до P. X.) могъ и 
рубить и колоть. Германскш „спата“, железный, былъ около метра длиной 
и могъ только рубить. Во время среднихъ вековъ мечи достигали иногда

Й

f'b.



громадныхъ размеровъ, лезв!е ихъ часто делалось волнообразнымъ. TaKie 
мечи составляли оруж1е ландскнехтовъ. Въ Россш замечателенъ храня
щейся въ Пскове мечъ Довмонта, который въ настоящее время совершенно 
не подъ силу поднять взрослому человеку. Впрочемъ короткие, более легше 
мечи длиной
40—60 сант. 
объ одномъ 

лезвй, также 
часто приме
нялись во вре
мя средневеко- 
выхъ воянъ.

Примеромъ
можетъ слу
жить знамени
тый дусакъ 
гусситовъ.

Мечъ дол
гое В рем я СЛу- 1156. Египетские воины и ихъ союзнини.
жилъ эмбле
мой правосуадя, на немъ клялись, чему не мало способствовала крестообраз
ная форма его ручки. Сообразно такому почету и украшешя меча часто 
делались высоко художественно и изъ драгоценным матер!аловъ.

П р а щ а  нредставляетъ собой древ
нейшее оруж1е? коимъ можно было пора
жать врага на разстоянш. Она была ору- 
ашемъ пастуховъ, стоить только вспомнить 
битву пастуха Давида съ Гол1аоомъ. Въ 
старину особенно славились своимъ искус
ствомъ балеарские пращники. Греки и 
римляне имели всегда вспомогательные 
отряды пращниковъ. Последше метали 
отлитые въ формы продолговатые свинцо
вые снаряды, которые еще на 500 шаговъ 
пробивали шлемъ и щитъ. Механическая 
пращи даже въ XVI столетш применялись 
для меташя гранатъ и каленыхъ бомбъ.

Если праща была оруяйемъ пастуховъ, 
то лукъ со стрелами былъ оруяйемъ охот- 
ннковъ. Въ древности скиеы, критяне, 
пареяне и еракшцы, въ средше века 
англичане славились какъ лучипе стрелки 
изъ лука. Луки сохранились въ франк- 
скихъ войнахъ до Карла Великаго. 
при Елисавете англшской (1558— 1603)
стрелки изъ луковъ пользовались болыпнмъ почетомъ. Лукъ какъ оруж1е 
вспомогательныхъ русскихъ войскъ (башкиръ, тептерей и т. д.) фигурировалъ 
еще въ начале прошлаго столе™. Въ настоящее еще время луки приме
няются китайцами, филлшшнцами ж т. под.

Лукъ изготовлялся изъ дерева или роговъ антилопы и т. под.
Тетива делалась изъ жилъ; страта изъ дерева снабжались металлическими 
наконечниками а сзади часто — перьями. . Англшская стрела была 90 сант. 
длиной. Опытный лучникъ стрЬлялъ 12 разъ въ минуту. Такая скорость
стрельбы была причиной, почему лукъ долгое время не могъ быть выгЬсненъ

1157. Римские воины.
Б а р е л ь е ф ъ  н а  т р а я н о в о й  к о л о н з 'Ь  в ъ  Р т л Ъ



арбалетонъ, дававшимъ лишь 3— 4 выстрела въ минуту, но зато далеко пре- 
воеходившимъ лукъ въ отношевш силы стрелы. Сталь арбалета пружинила 
съ такой силой, что ее можно было натягивать лишь при помощи механиче-

iu s .  Греческие стрЪлокъ и пращнинъ, 1159. Сатостр Ълъ съ катя-
жнымъ домкратогаъ.

Ибо. Китайский репетирный
само стрЪлъ на 20 стр'Ёлъ.

1161. Самостр'Ьлъ съ 
натяжными талями. 1162. Саиостр'Ьлъ для 

метан1я камней.

1163. Вращающаяся стрела для
самострела.

скихъ приспособленш. Для этого применялся вильчатый рычагъ, лебедка съ 
рукояткой и колесомъ или тали (рис. 1159— 1161). Отсюда понятна та ско

рость, съ которой вылетала стрела изъ арба
лета: последняя на 125 шаговъ пробивала 
броню или проходила черезъ деревянную 
балку 150 мм. толщиной. Благопрштное дМ-

CTBie на меткость вращешя стрелы о коло 
ея продольной оси известно уже давно. На рис. 1163 показана такая вра
щающаяся стрела начала ХУ стол4тя, задняя часть которой снабжена по
лосами кожи или дерева, принадающими ей винтообразно вращательное дви
ж ете . Наконечникъ стрелы делался по большей части четырехгранный изъ 
стали. Изъ арбалетовъ стреляли также свинцовыми шариками; для луч- 
шаго направления ихъ въ самостреле делали желобокъ.

t



Гастафареты грековъ я баллисты римлянъ представляли собой по всей 
вероятности тоже родъ арбалетовъ; въ войнахъ ихъ они им£ли мало зна- 
чешя. Лишь въ средше в£ка арбалетъ былъ технически настолько усовер
шенствован^ что сталъ играть очень важную роль въ битвахъ.

1164 и 1165. Греческ1Я оруд1я.
1164. Катапульта (Euthytonore), 1165. Праща (Palintonon), а станина, Ъ направляюпця снаряда,

с натяжная рама, d  тетивы.

Св-ЬдЪтя объ арбалет* мы начинаемъ получать уже съ XI с т о л б я ;  
онъ распространился повсеместно очень быстро: вторымъ латеранскимъ со-
боромъ 1139 г. употреблеше 
его въ битвахъ съ xpiicTia- 
нами было запрещено, но доз
волено было дротивъ язычни- 
ковъ и еретиковъ. Инокентш 
П1 (1215 г.) тщетно возобно
вить это постановлете, ибо 
уже въ 1218 г. Филлипъ Ав

иве. Онагръ.

густъ ооразовалъ первый от
дельный отрядъ арбалетчиковъ.
Карлъ VII (1422— 1464) прп-
нужденъ былъ особымъ указомъ
обязать жителей Нормандш
разводить вязъ, ибо настолько
широко было примкнете арба
лета, что явилось опасеше въ недостатка вяза —■ лучшаго для него матер!ала. Для
дворянъ и князей арбалетъ служилъ охотничышъ оружаемъ и часто бывалъ 
богато украшенъ благородными металлами, слоновой костью и т. д. До 
XVII в£ка арбалетъ держался въ войскахъ: старинныя ружья были слаб-Ье 
его. Ст&ны городовъ охотно защищали большими арбалетами, натягивавши
мися лебедками и метавшими тяжелые стр'Ьлы и камни. Баллиста (рис.

24Промышленность и техника, т. YI. “
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1162), наиболее употребительная въ 16 столе™  и метавшая также камни, 
имела железный остовъ и снабжена была особымъ курковымъ механизмомъ. 
Это оруж1е высоко ценили за его смертоносность. Другой типъ арбалета 
былъ снабженъ даже визиромъ, подобно ружью.

При осадахъ уже 
въ древности применя
лись катапульты и бал- 
листы; изобретешя ихъ 
следу етъ приписать
опытнымъ въ мореход
стве и судостроеши фи- 
нишянамъ и сиршцамъ. 
Ихъ техническое усо- 
вершенствоваше, силь
но двинутое впередъ 
Димитр1емъ Полшрке- 
томъ (300 л. до P. X.), 
достигло высшей своей 
точки въ Грещи, где 
выработалась делая на

ука о нихъ. Ихъ горизонтальные оруд1я (катапульты), соответствовавнпя 
нашимъ пушкамъ (см. рис. 1164), стреляли съ неболынимъ подъемомъ стре-

--- . ///•

1167. СтЪнной арбалетъ.

ламина 500 метр. Бал
листы или палинтоны, 
аналогичный нашимъ 
мортирамъ, стреляли 
подъ 45° камнями или 
балкообразными снаря
дами (см. рис. 1165) 
па 750 м. Одноплечная 
баллиста или онагръ, 
представлявшая другой 
типъ оруд1я, изобра
жена на рис. 1166; она 
метала камни на 800 м.

1168. Праща.

меташе про
изводилось при помощи 
связокъ скрученныхъ 
жплъ или женскихъ во- 
лосъ. По мере увели- 
чешя калибра оруд1я 
росла, какъ и ныне, 
скорость полета сна
ряда, Связки жплъ на
тягивались помощью

рычагъ отпускали, то связки быстро
Обыкновенно применялись

продольнаго въ нихъ рычага, 
раскручивались и сообщали свою силу снаряду, 
снаряды длиной въ 4 калибра.

Въ первый разъ подобныя осадныя орудгя были применены въ откры
той битве при Мантинеё въ 207 г. до P. X.

Римляне переняли орудшное искусство грековъ и развили его. Они* 
применяли метательныя орудгя какъ при осадахъ, такъ и при битвахъ въ 
открытомъ поле. Каждая центурш имела баллисту (пушку), а каждая ко- 
орта — онагръ (мортиру). Применялись также походныя оруд!я, влекомыя на■п



колеснидахъ вьючными животными. На Рейне депо такихъ орудщ служилъ 
Боннаръ (Баудобрига) — место praefectus militum ballistariorum.*

Постройка въ средше в±ка военныхъ оруд!й для осады укрепленныхъ 
местъ развилась особенно въ Италш, где сохранилась еще память о древне- 
римскихъ орудгяхъ. Насколько успешны была старашя итальянцевъ усовер
шенствовать метательный орущя, видно 
хотя бы изъ поста новлешя латеранскаго 
собора 1139 г., воспретившаго „смерто
носное искусство строить метательныя ма
шины и употреблеше его противъ католи- 
ковъ“ ; на это запрещете впрочемъ мало 
кто обратилъ внимаше.

Во время войнъ гвельфовъ и гяббе- 
линовъ различныя военныя машины про
никли и въ Германш. Къ числу такихъ 
машинъ принадлежать таранъ, стенной 
буръ и крюки для разворачивашя ст^нъ.
Все подобные инструменты устраивались 
иодъ защитой крыши. Для меташя сна- 
рядовъ служили баллисты — болыше стен
ные луки, длина коихъ достигала 6 ме- 
тровъ. Промежуточную ступень между 
такимъ оруд1емъ и обыкновеннымъ ар- 
балетомъ составляетъ подвижной арба- 
летъ на тележке (рис. 1167). Баллисты
метали камни и стрелы на 850 метр.

машины строились 
весьма разноооразныхъ конструкцш. Не- 
равноплечш рычагъ длиной 9 м., вращался

двумя1 стойками (рис. 1168). На

*льныя

1169. Праща 1404 г.длинномъ конце его прикреплена праща; 
на короткомъ — противовесъ. ПослЬдий
оттягивался книзу людьми рис. 1168 или же (рис. 1169) падалъ подъ вл1я'- 
шемъ собственнаго веса, какъ только отпустятъ спусковый механизмъ.

1170. Военная машина по Fronsperger’y.

Fronsperger оппсываетъ въ своемъ курсе военнаго дела машину (рис. 1170) 
следующего устройства: около прочнаго вала вращается ящикъ, наполненный 
камнями, другой конецъ котораго лежитъ на короткомъ плече рычага. Если 
отпустить сцепное устройство, то ящикъ опускается, а длинный конецъ ры- .. 
чага съ силой поднимается и прикрепленная къ нему праща мечетъ снарядъ.-

9Д *



Подобный машины, извйстныя подъ очень разноооразными именами, слу
жили какъ для меташя каменныхъ глыбъ до 60 сант. доаметромъ, такъ и 
для бросашя въ осажденный городъ разной падали, нечистота, балокъ, уты- 
канныхъ гвоздями и т. д. Иногда даже метали массы горящаго дерева или 
другого состава, съ целью поджечь здашя. Въ ХУ столетш ташя машины 
применялись наряду съ душками и еще въ 1573 г. Fronsperger рекомен- 
ду етъ ихъ.

О р у ж i е о б о р о н и т е л ь н о е .

Щ и т ъ .  Применеше его имело место ужо въ самой глубокой древно
сти, и редкое оруж1е было настолько распространенно. Можетъ быть, при

мкнете его обусловило развито у человечества 
главнымъ образомъ правой руки. Действительно 
левая сторона нашего тела наиболее нуждается 
въ защите; поэтому ее то и прикрывали щитомъ, 
который держали левой рукой, а правой нано
сили удары. Естественно правой руке было больше
работы.

Щитъ уже издавна покрывался разнаго рода 
украшешями: его раскрашивали, делали кругомъ 
ободокъ и т. д. Подвиги хозяина щита часто 
изображались на последнемъ и служили его 
отличительнымъ знакомъ. Это начало гербовъ;
въ начале послЬдте не были наследственны, ибо 
сынъ самъ долженъ былъ какимъ либо иодвигомъ 
заслужить право закрасить щитъ. Со времени 
развигпя турнировъ, гербъ сталъ переходить отъ 
отца къ сыну.

Съ целью известнаго контроля надъ правами 
представителей новаго рыцарскаго сослов1я было 
установлено предъявлять передъ турнирами гербы
на щитахъ и шлемахъ. Въ XI столетш гербы
были уже распространены по всей Европе. Вы

шесказанное объясняетъ разнообраз1е формъ и украшенш щитовъ въ течеше 
ихъ тысячелетней исторш.

Вначале щиты представляли изъ себя плетенки, доски, обтянутыя кожей
или звериными шкурами; въ середине ихъ делалась накладка изъ металла,
для удержашя непр1ятельскихъ стрелх. Впоследствш щиты стали делать
сплошь металлическими.

П а н ц ы р ь .  Вероятно одновременно съ появлешемъ щита стали пре
дохранять отъ ранъ и отдельный части тела—въ особенности голову и грудь. 
Для этого пользовались звериными шкурами, съ головами зверей. Подобный 
шкуры носили древнегречесме воины и египтяне. На ряду съ улучшешемъ 
наступательнаго орулая пришлось озаботиться и объ усовершенствовали 
панцырей и наоборотъ, соперничество между этими двумя родами оруж1я 
служило въ течете  многихъ вЪковъ действительнымъ стимуломъ для усо- 
вершенствовашя того и другого.

Шапки, колпаки и рубашки изъ кожи съ накрепленными на нихъ бля
хами изъ дерева, рога или металла применялись уже въ древнейипя вре
мена. Египтяне применяли подобные ианцыри съ металлическими чешуями, 
покрываюпце шею, ноги и руки уже въ 1000 г. до P. X.; ассиршцы, нареяне, 
персы съ 750 г. до P. X. Греки въ гомеровсшя времена носили грудные 
и спинные бронзовые панцыри изъ цельныхъпластинъ, скрйнляемыхъ другъ съ 
другомъ ремнями или на шарнирахъ. T a K ie  пластины стесняли свободу дви-

1171. Римсжй воинъ въ lorica
segmentata.



женш и потому ихъ разбили на полосы, соединяемый ремнями. Римская 
]o rica—тганцырь изъ полосъ, закрывала грудь и спину (рис. 1157,). Во вре
мена императоровъ лепонеры носили lorica изъ стальныхъ полосъ (рис. 1171), 
которая позволяла свободно всевозможныя движешя. Вожди, консулы и т. д. 
носили нанцыри, искусно сделанные изъ железныхъ листовъ, часто съ по
золотой.

Германск1е и франкск1е рыцари въ VIII-омъ с т о л к и  носили панцътри безъ 
рукавовъ изъ кожи съ нашитыми на нее железными кольцами, цепями или 
пластинками, или усеянные полосками кожи и гвоздями съ большими голов
ками. 'Въ Х-омъ столйтш появились кольчатые нанцыри изъ кованыхъ или 
склепаныхъ проводочныхъ колецъ; они получили повсеместное распростра- 
неше посл^ изобрйтешя волочешя проволоки (1306 г. въ Нюрнберге), но 
быстро затемъ были вытеснены панцырями изъ пластинокъ, лучше сопро
тивляющимися действш новаго усовершенствованна™ орузшя. Къ 1360 г.
вооружеше рыцаря закрывало его съ ногъ до головы. Подобнымъ же обра
зомъ были покрыты и рыцарск!е кони. Но скоро после этого вошло въ 
употреблеше огнестрельное opyade, разъ навсегда покончившее съ рыцарями. 
Курьезно, что, какъ романтическш исторически! пережитокъ, и до сихъ норъ
кирасиры носятъ панцыри.

П р о и з в о д с т в о  о р у  ж i я.

На Востоке изготовлете оружгя уже давно достигло высокой степени 
развиия: оруж!е таушпровалось, инкрустировалось— изобретена была и да
масская сталь, (см. выше). Открыта этой стали, сделанное въ Персш (про
изводство ея достигло разцвета въ Дамаске) произведено вероятно случайно. 
Въ древности, когда железо было еще дорого, для производства клинковъ 
сваривались вместе всевозможные куски железа— гвозди, подковы и т. д. 
Куски эти, содержание различное количество углерода, заметны были опыт
ному глазу на поверхности полированнаго клинка, особенно если на послед
нш случайно попала кислота. Еще и по cie время на Востоке процветаетъ 
производство изделш изъ дамасской стали; секреты различныхъ тамошнихъ 
оружейниковъ и до сихъ норъ еще намъ неизвестны.

Первое крупное производство дамаскированнаго оружгя введено на по
строенной Дюклеианомъ (284— 305 г. по P. X.) большой оружейной фабрике 
въ Дамаске. Въ течете  многихъ столетш дамассше клинки, а впослъд- 
ств1и и дамассшя ружейныя дула, благодаря тщательной ихъ работе и отлич- 
нымъ качествамъ, предпочитались всемъ остальнымъ, хотя изъ Дамаска 
изготовлете такого оружия распространилось во мнопе города Аравш и Ма
лой Азш. Во время владычества мавровъ въ Испаши славились клинки изъ 
Толедо. Еще и до сихъ поръ въ Испаши, Фраищи, Россш и въ особенности 
въ Бельии изготовляются кустарвымъ образомъ дамассшя дула для охот- 
ничьихъ ружей. Конечно на нихъ идутъ теперь не сваренныя полосы изъ 
всевозможныхъ кусковъ железа, но совершенно определенные сорта железа 
и стали, свариваемые попеременно и прокованные въ полосы; полосы эти 
разбиваются на куски, вновь свариваются и проковываются, заворачиваются 
спирально и наконецъ проковываются въ трубу на обварке. Taitie стволы 
ценятся некоторыми любителями; для военныхъ орудш мы имеемъ въ лице 
тигельной стали такой матер!алъ, который даже лучше дамасской стали.

Т а у ш и р о в а н 1 е  (врйзываше), подъ именемъ котораго разумеется изго
товлете наборныхъ изделш съ золотыми или серебряными украшешями по 
стали, железу и бронзе, уже съ древнихъ временъ применялось при изготов
лении оруж!я. Черневыя или тульсгая работы издавна работаются въ Туле.,, 
Подобное оруж!е изготовлялось впрочемъ еще египтянами. Все дело сво-



дится къ наведенио черныхъ украшешй на издгЬл1я изъ бйлаго металла за- 
полнетемъ углубленш, сд'Ьланныхъ грабштихелемъ или чеканомъ, черной 
массой.

Въ средше вЪка Итал1я и Гермашя славились панцырями, а Испашя— 
Толедо, Кордова, Баденца, Вальядолидъ, Севилья, Сарагосса и т. д.—клинками. 
Насколько развито было тогда оружейное д'Ьло, видно изъ того, что после 
битвы подъ Макало [1427 г.] оружейники Милана могли въ нисколько 
дней вооружить 4000 конницы и 2000 пехоты.

Панцыри и оруж1е часто изготовлялось съ украшешями по рисункамъ 
дучшихъ тогдашнихъ художниковъ; до сихъ поръ мнопе нзъ нихъ прямо 
поражаютъ въ музеяхъ своимъ изяществомъ.

Знаменито находящееся теперь въ Лувр* вооружеше, предназначенное 
Фердинандомъ I  и сделанное мастеромъ Tyorg Seusenhofer въ ИннсбрукЬ 
для подарка Франциску I Французскому. Оно не было послано последнему 
и взято Наполеономъ I  изъ венскаго собрашя.

Чемъ сильнее крепло и возрастало дело изготовлешя огнестрйльнаго 
оруж1я, тЬмъ ниже и ниже падало панцырное искусство.

Что касается Poccin, то древнейшее известное намъ вооружеше было 
норманское— прямые мечи, длинные щиты, копья, топоры, кольчатые доспехи 
и т. д. После татарскаго нашеств1я преобладающиыъ сделалось татарское 
вооружеше, сабля, круглый щитъ, доспехи, позволяющее свободу движенш и 
состояшде изъ массы отдельныхъ частей и т. д. Кистень былъ во всеоб- 
щемъ употребление По мере усилетя сношенш съ Западной Европой сме
нялось и русское вооружеше, все более и более подчиняясь вл1янш запад- 
ныхъ образцовъ.

Въ качестве почетнаго оруж1я въ Россш долго держались булавы, ше
стоперы, перначи и т. д. Характерньшъ орулйемъ стрельцовъ были берды
ши. Съ Петра I холодное оруж!е принято такое же, какъ и въ Западной 
Европе. Изготовляемое на Златоустовскомъ казенномъ заводе холодное 
оруж1е выдерживаетъ самыя стропя испыташя.

Огнестрельное оруяае-
Огонь издавна служилъ разрушительнымъ агентомъ, применявшимся при 

осадахъ, сражешяхъ на судахъ и т. д. Одно время особой славой пользо
вался такъ называемый греческш огонь. Меташе снарядовъ помощью взры- 
вовъ какого либо состава впервые было сделано китайцами въ конце X века. 
Въ XIII веке арабы применяли металличесшя трубки, метавиия помощью 
пороховыхъ взрывовъ металлическ1е снаряды. Въ Европе изобретете по
роха долгое время приписывалось монаху Бертольду Шварцу. Первыя све- 
дЬшя о применены огнестрельнаго оруж1я въ Европе относятся къ 1241 г., 
когда оно было въ ходу у татаръ въ битве при Лигнице. Въ 1382 году 
во время осады Москвы Тохтамышемъ москвичи стреляли изъ самостреловъ 
иорохомъ, тюфяновъ (ружей) н пушекъ, Въ 1494 году Карлъ YIII фран
цузский въ лжрокихъ размйрахъ лршгЬнилъ артиллерш во время своего 
итальянскаго похода.

Въ первое время замена старинныхъ самостреловъ, метательныхъ ма
шинъ, произвела въ Европе большое впечатлеше. Новое оруж1е называли 
изменническимъ, языческимъ, дьявольскимъ, недостойнымъ хриспанъ. Гово
рили, что человекъ присвоилъ себе божеское право метать громъ и молшю. 
Церковь публично прокляла это изобретете. Удивляться этому нечего; 
ведь даже въ XIX веке мнопе адмиралы и дипломаты осуждали торпедо 
какъ подлое и не рыцарское оруд1е. Даже и въ настоящее время мног!е 
держатся такого же взгляда на подводныя лодки.



Пушки.
Въ первое время не было дЪлешя на пушки и ружья, въ томъ смысле 

какъ это понимается въ настоящее время. Вначале и те и друпя пред
ставляли собой трубки, съ одного конца плотно закрытия, метавпия помощью 
взрывовъ пороха свинцовыя и каменныя 
ядра. Скоро стали делать оруд1я боль- 
пшхъ размеровъ, годныя не только 
для пробивашя рыцарской броня, но и 
для образовашя брешей въ городскихъ 
ст^нахъ. Первыя так!я пушки дела
лись подобно бочкамъ изъ сваренныхъ 
продольно железныхъ полосъ, на кото
рый нагонялись железные обручи.
Днище закреплялось различнымъ обра
зомъ. Трудно предположить, чтобы 
на днище заваривались вместе концы 
иродолжительныхъ образующихъ стенки 
пушки полосъ. Еъ концу пушка рас
ширялась, чтобы удобней было наго
нять на нее обручи, начиная съ задней 
ея части. Впоследствш съ целью луч- 
шаго направлешя ядра дуло пушки 
стали делать строго цилиндрическимъ. Обручи надевались въ нагретомъ 
состояши и при охлаждеши накрепко стягивали стволъ пушки. Подобнымъ 
образомъ устроены громадный старинныя пушки, напримеръ Tolle Grete въ

1172. Немецкая мортира XIV стол.

1178. Tolle Crete въ ГентЬ. 1174. Двойная бомбарда конца XIV стол.

Генте (1382 г.), весомъ 328 центнеровъ и 64 сантим, калибромъ. Подобная 
же пушка Mons Meg сохранилась и въ Эдинбурге.

Старинный порохъ изготовлялся въ виде порошка, и поэтому его засы
пали въ орудде съ дула. Первые пушки были коротк1я — мортиры. Скоро 
увидели, что длинныя оруд1я стреляютъ гораздо метче и стали удлинять 
дуло ихъ. Такья длинныя оруд1я (бомбарды) было уже неудобно заряжать 
съ дула и поэтому ихъ стали засыпать порохомъ съ казны, делая для по
роха особую камору, запиравшуюся клиновымъ затворомъ.

На рис. 1175 изображена камерная бомбарда XV-го, а на рис. 1176 — 
ХУ1-го столе™. Оруд1я тогда ещ е. не снабжались цапфами, а клались въ 
углублешя балокъ (рис. 1174— 1175), покоившихся или на колесахъ, или не-^ 
посредственно на стенахъ крепостей. Некоторый оруд1я снабжались приспо-



соблешями для подъема и наводки 
.тЫ я применялся съ этой пфлью

(рис. 1179)„ Ул;е въ конце XY-го сто- 
винть. Около того же времени пушки

1175. OpyAia XV вЪка.

начали снабжать цапфами и убедились, что лучше позволять пушк/амъ при 
выстреле откатываться, чемъ неподвижно удерживать ихъ на месте.

1176. Кулеврина.

Снарядами служили чаще всего каменные шары, которые въ иоходахъ 
частью брали съ собой, частью изготовляли на месте. Но уже издавна

1777. Бургундская пушка изъ армш Карла СмЪлаго. 1178. Старая швейцарская пушка.

появились и железныя ядра, которыя внрочемъ но дороговизне применя
лись редко; передъ выстреломъ ихъ обыкновенно накаливали. Каменныя 
ядра метали впрочемъ еще метательными машинами.

Трудность изготовлешя нушекъ сваркой изъ железныхъ полосъ уже 
давно навела на мысль изготовлять оруд1я отливкой изъ бронзы. Въ 
Аугсбург^ въ 1378 г. было отлито 20 бронзовыхъ орудш и въ начале XV*-ro 
столетия былъ выработанъ тотъ составь пушечной бронзы, который признается



лучшимъ и въ настоящее время, а именно 92 части меди и 8 ч. олова. 
Сперва отливки производились въ глнняныя формы съ сердечникомъ изъ 
обожженной глины. Скоро заметили, что вследств!е зейгировашя металлъ 
у сердечника богаче оловомъ и мягче, чемъ остальная бронза; поэтому 
стали отливать пушки въ виде цельны хъ дилиндровъ и высверливать въ 
нихъ дуло.

Около конца XIY стол^шя въ Тюрингш и въ Нидерландахъ начали от
ливать пушки изъ бол^е дешеваго, чемъ бронза, чугуна. Въ виду малой 
сопротивляемости последняго так1я оруд1я были скоро оставлены.

1179. „Василискь" XVI-ro стол. 1182. Итальянская пушка XVI стол.

1180. Немецкое 12 фнт. оруд|е XVI стол» 1183. Французская пушка XYU стол

1181. Двойная пушка XVI стол. 1184. Пушка и гаубица XVII стол

Въ Голицынской летописи сказано: „лета 6897 вывезли изъ немецъ 
арматы на Русь ж огненную стръльбу и отъ того часа уразумети изъ нихъ 
стреляти“ . Известный строитель и литейщикъ Фюравенти, npiexaBiniii по 
приглашены) 1оаняа III въ 1471 г. въ Москву, первый создалъ школу рус- 
скихъ литейщиковъ. Памятникомъ представителей этой школы служить 
знаменитая Царь-пушка, калибромъ 35 дм., весомъ 2400 пудовъ; она должна 
была стрелять каменными ядрами. 190 ид. веса. При 1оанне Грозномъ въ 
Россш было уже 1000 всякихъ орудш. На поверхности старинныхъ на- 
шихъ орудш отливались различныя украшешя, надписи, символы, изобра- 
жешя животныхъ и т. д.

Петръ Великш установилъ р а з д а е т е  орудш по калибрамъ ядеръ ихъ въ 
функцш артиллершскаго фунта (веса чугуннаго 'шара д1аметромъ равнаго 
2 дюймамъ — на 20°/о больше обыкновенная фунта). Применялись пушки 
съ длиной канала 15 и более калибровъ, съ предельной дальностью боя 
около 1х/а верстъ. Мортиры имели длину канала около трехъ калибровъ. 
Промежуточный между пушками и мортирами типъ составляли гаубицы, стре- 
лявппя разрывными снарядами. Оне были обыкновенно больше пушекъ. 
Длинныя гаубицы (единороги) были длиной 10— 15 калибровъ и стреляли на



2— 2х/2 версты; коротшя, длиной 7,5 — 10 калибровъ, стреляли всего на 3/4 
версты. Карронадами назывались коротшя гаубицы, стрелявппя на близгия 
разстояшя картечью. При Петре у насъ основано нисколько орудшныхъ 
заводовъ, изъ которыхъ особенно процв£талъ заводъ въ Петрозаводске, лив- 
шш коротшя чугунныя пушки изъ местнаго чугуна. На Урале чугунно- 
пушечное дело долгое время стояло очень высоко.

С н а р я д ы .  Каменныя ядра продержались даже до XVII столгЫ я , хотя 
еще съ XIV века уже применялись железные снаряды, постепенно вытёснив- 
ппе первые. Пустотелые снаряды, правда въ единичныхъ случаяхъ, скорее 
какъ кунштюки, бывали и въ XIV веке. Въ 1378 году въ Аугсбурге были 
отлиты пустотелыя ядра. Въ 1433 году Малатеста, князь Римини, изгото- 
влялъ медныя бомбы изъ двухъ полушарш. Впрочемъ, только съ 1502 года 
начинается валовое применеше нустотелыхъ съ запалами шаровъ, часто на- 
полненныхъ маленькими пустыми шарами, разлетающимися при взрыве бомбы. 
Все преимущество такихъ бомбъ зависело, конечно, только отъ присутств!я 
въ полости ихъ взрывчатаго вещества, действовавшаго отъ запала. Послед- 
шй подвергался постепенно усовершенствовашямъ и до сихъ поръ составля- 
етъ одинъ изъ наиболее трудныхъ для проектировашя элементовъ снаряда.

Въ 1596 г. Севастьянъ Гелле придумалъ регулировать время сгорашя 
запала, соответственно времени полета снаряда, а также ввелъ ударный за- 
палъ. Въ старину сперва зажигали длинный запалъ самой бомбы, а затемъ 
запалъ самого пушечнаго заряда — стреляли „въ два огня“. Пробовали 
устраивать такъ, чтобы запалъ бомбы загорался отъ самого выстрела, но 
сперва это вело къ многимъ несчастнымъ случаямъ: бомба часто разрыва
лась въ самомъ канале оруадя. Только около конца XVII столет1я начались 
систематичесшя изследовашя и опыты надъ усовершенствованными запалами, 
увенчавппеся въ ХУШ столетш полньшъ успехомъ.

Англшсшй иолковникъ Шрапнель въ 1803 г. усовершенствовалъ пусто
телые снаряды, снабдивъ ихъ внутренней запальной трубкой, помощью ко
торой можно было такъ регулировать время разрыва снаряда, чтобы послед- 
нш разрывался въ воздухе на определенномъ разстояши отъ оруця. Въ по
следнему т. е. въ томъ, что снарядъ стало возможнымъ заставлять разры
ваться до удара въ цель, и заключается громадная заслуга Шрапнеля. До 
сихъ поръ таше снаряды носятъ по имени ихъ изобретателя назваше шрап
нелей. Правда, шрапнели нынешше значительно усовершенствованы, срав
нительно со старинными, но основы устройства те же. Стенки шрапнели 
делаются тонкими, чтобы въ полости ея поместилось возможно больше пуль; 
важно также возможно точнее определять время взрыва снаряда. При со- 
временномъ состояши техники, какъ последнее, такъ и точное определеше 
разстояшя отъ оруд1я до непр!ятеля достигается вполне успешно.

Съ начала XVI стчжкпя началось применеше картечи. Последняя пред
ставляла собой рядъ маленькихъ железныхъ шаровъ, прикрепленныхъ на 
деревянной основе помощью гипса или вара, закрытыхъ полотнянымъ кожу- 
хомъ и залитыхъ варомъ; затемъ начали помещать все въ тонкостенный 
жеАзный кожухъ. Почти два столетхя картечь считалась грозой поля 
битвы; даже въ эпоху наполеоновскихъ войнъ она была какъ бы ultima ratio 
артиллерщ, а въ 1870—71 вся немецкая арм1я выстрелила едва 400 карте- 
чей. Дни последней сочтены и она отходитъ уже въ область исторхи. Ее 
вытеснила шрапнель, которая представляетъ собой какъ бы дальнобойную 
картечь. Современный скорострельный пушки никогда не стреляютъ кар
течью.

Въ старину, пожалуй еще более картечи, народъ пугался цепныхъ сна- 
рядовъ, хотя действительное полезное ихъ действ1е не могло быть велико. 
Эти снаряды представляли собой соединенные между собой цепью полушары.



которыми стреляли изъ одной пушки; ихъ любили применять въ морскихъ 
сражен1яхъ для стрельбы по непр1ятельскому рангоуту. Применялись таие  
снаряды и при осадахъ крепостей, такъ паркъ армш, осаждавшей въ 1686 
году Офенъ, заключалъ въ себе ихъ 4000 штукъ. Иногда стреляли изъ 
двухъ рядомъ стоящихъ пушекъ ядрами, скрепленными между собой цепями. 
Въ такомъ случае пушки должны были, конечно, стрелять вполне одновре
менно.

На^,ъ такими ядрами, соединенными цепью 13 футовъ длиной, еще въ 
1798 г. производились опыты въ Портсмуте. Иногда также соединяли полу- 
шар1я ядеръ не цепью, а коленчатой шарнирной штангой. Все подобные 
снаряды обладали малъшъ коэфищентомъ полезнаго действ1я, ибо полетъ 
ихъ былъ неправиленъ.

Гранатами и бомбами въ старину стреляли лишь изъ гаубицъ и мор- 
тиръ по прикрытымъ сооружешямъ, слабымъ зарядомъ подъ болыпимъ угломъ; 
французскш генералъ Реканъ первый сталъ стрелять изъ изобретенной имъ 
бомбовой пушки сильнымъ зарядомъ. Его поэтому следуетъ считать родо- 
начальникомъ той жестокой борьбы, которая ведется нынче между пушкой
и броней судовъ, ставшей необходимой въ виду страшнаго разрушительнаго 
действ1я, которое производить разрывные снаряды внутри судна, разъ только 
имъ удастся попасть туда.

Значительнымъ шагомъ впередъ было изобретете въ 1827 г. эксцен- 
трическихъ бомбъ, т. е. такихъ, центръ тяжести которыхъ, благодаря эксцен
трической полости вь нихъ, не совпадалъ съ центромъ снаряда. Изъ опытовъ 
оказалось, что ядра при полете отклоняются въ ту же сторону, куда и центръ 
тяжести. Съ целью элиминировать влш те этихъ отклонены съ 1831 г. 
стали намеренно придавать ядрамъ определенный эксцентриситета такъ, что 
его заранее можно было принимать во внимаше. После опытнаго опре- 
дЬлешя въ 1852 г. профессоромъ Магнусомъ въ Берлине того факта, что 
отклонешя снарядовъ отъ правильнаго пути зависятъ отъ сопротивлешя 
воздуха, появились пушки съ эллипсоидальной полостью съ целью выпрямле- 
шя траекторш снаряда. Но уже въ войну 1866 года нарезныя пушки съ 
соответственными снарядами доказали все свое превосходство надъ всякаго 
другого рода орушемъ.

Н а р ^ з л ы я  п у ш к и .

Уже давно появилось стремлеше, издавна осуществленное въ ружьяхъ, 
делать пушки съ винтовыми внутри нарезками, такъ чтобы снарядъ кроме 
иостуиательнаго движешя получалъ 
бы еще и вращательное, что весьма 
способствовало бы правильности его 
траекторш. Но чугунные снаряды 
пушекъ нельзя направлять по на- 
резкамъ такъ, какъ свинцовыя пули 
ружей. Опыты Реихенбаха 1816 г. 
весьма интересны, но и только: онъ 
закладывалъ въ пушку пустотЬль-
11ЫЙ СВИНЦОВЫЙ зарядъ, а заТ'ЬмЪ, 1185 Н'Ьмецшй поршневой затворъ.
загоняя внттрь деревянный конусъ, 
заставлялъ * его вращаться въ нарЪзахъ канала оруд1я. Ближе къ разрйшенш 
вопроса подошли опыты 1826 г. майора Рейке, стрЬлявшаго изъ 5 сант. на
резной пушки железными ядрами со свиндовымъ кожухомъ. Но для прак
тики этого всего было мало. Подобно многимъ изобрйтешямъ и это разре
шалось такъ просто, что теперь всЬ удивляются, почему это не было изо-
бретено раньше.



Шведскш баронъ Варендорфъ, влад'Ьлецъ чугуннолитейнаго завода въ 
ОкерЪ, отливавшаго чугунныя орудия для большинства европейскихъ госу
дарству изготовилъ въ 1840 г. гладкую пушку, заряжающуюся съ казенной 
части, съ цйлью облегчить заряжеше пушки въ казематахъ (на дворй 
Александровскаго завода въ Петрозаводск^ подъ нав£сомъ лежитъ пушка 
начала XYIII в£ка, заряжающаяся съ казенной части съ затворомъ въ вид£ 
забивавшагося сбоку желйзнаго клина). Нисколько нзмйненнымъ затворомъ 
Варендорфа были снабжены н^мептя пушки въ войну 1870— 71 г. (см. р. 
1185). Въ 1846 г. Варендорфъ по совету пьемонтскаго артиллершскаго 
капитана Кавалли, принимавшаго у него на заводй пушки для сардинскаго 
правительства, снабдилъ свою пушку двумя винтообразными нарезками, а 
цилиндрическш, оканчивающейся остр1емъ снарядъ, — двумя направляющими. 
Въ 1847 г. Кавалли продолжалъ свои опыты въ Турина. Въ 1848 г. подоб
ные же опыты начались во Францш; посл^дше привели къ введенш во 
французскую артиллерш въ 1858 г. нарЪзныхъ бронзовыхъ орудхй, заряжав
шихся съ дула и названныхъ пушками Ла-Гиттъ, по имени председателя 
выраоатывавшей ихъ комиссш. Въ итальянской кампанш 1859 г. принимали 

ь1 хо J ̂ а стю уже 36 батарей такихъ пушекъ. Со введешемъ ихъ 
артиллер!я Францш получила перевЪсъ надъ другими. Тайну конструкцш

пушекъ скрывали
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1186. Армстронговская нарезная пушка.

настолько тща
тельно, что дула 
пушекъ были за
крыты, пока не 
достигли поля 
битвы. Въ войну 
1870—-71 г. эти

же пушки были уже устарЪвшимъ типомъ сравнительно съ германскими. Пушки 
были о шести нар^зкахъ съл!>вымъ ходомъ; снаряды были снабжены двумя ря
дами цинковыхъ цапфъ, который и направляли ихъ. Естественно, что для того, 
чтобы можно было засадить такой снарядъ съ дула, онъ на известную вели
чину^ долженъ былъ быть меньше, ч£мъ последнее въ св£ту. Наличность 
подоонаго зазора влекла за собой колебаше снаряда при выстр’Ьлй, что сильно 
отражалось на его меткости. Это составляло крупный недостатокъ системы. 
Т'Ьмъ не менгЬе она была принята не только во Францш^ но и въ другихъ 
государствахъ, ибо тогда еще не было выработано лучшаго затвора для
орузый, заряжающихся съ казенной части. Во Францш так!я п у ш к и  дохо
дили до 27 сант. калибра.

Въ 1851 г. въ Пруссш начались опыты надъ нарезными пушками, за
ряжающимися съ казенной части; затворъ былъ подобенъ затвору Варендорфа, 
а снаряды были со свинцовой оболочкой, вжимашемъ которой въ нарезки 
достигалось герметическое прилегаше снаряда къ дулу,, а также обезпечива- 
лось вполн'Ь надежное направлеше его. Эта система была принята въ 1858 
году для кр'Ьпостжш ар^ллерш  (чугунныя пушки), а въ 1859 г. для нолевой.

Заслуга изготовлешя первыхъ нар'Ьзныхъ пушекъ изъ тигельной стали 
принадлежитъ Крупну.

Въ Англш Армстронгъ уже въ 1854 г. д£лалъ нар£зныя пушки, заряжа- 
ющшся съ казенной части, введенныя въ Англш съ 1859 г. Конструкщя 
такихъ пушекъ (рис. 1186) представляла много новаго, послужившаго исходной 
точкой для усовершенствован^, породившихъ современное лнтье орудш. Арм
стронгъ завивалъ винтообразно полосы сварочнаго железа на обваркЬ и сва- 
ривалъ изъ нихъ подъ молотомъ трубку. На эту трубу №  горячемъ 
состояшн насаживались еще кольца, изготовленныя подобнымъ же 
образомъ. Охлаждаясь, эти кольца сильно сжимали внутреннюю трубу.



Этимъ сильно повышается сопротивлеше пушки разрыву подъ дгМств1емъ 
выстрела.

Затворъ армстронговской пушки состоялъ изъ клинообразнаго меднаго 
кольца, плотно зажимавшаго помощью винта, съ полостью, черезъ которую 
засаживали снарядъ. Въ дулгЬ полевой пушки 6,36 сайт, калибромъ было 38 
нарезокъ. Армстронгъ готовилъ пушки 6 калибровъ — 6, 9, 12, 20, 40 и 
100 фунтовыя, которые настолько превосходили гладк!я оруд1я свой мет
костью, что авглшская артиллер1я стала на весьма большую высоту сравни
тельно съ другими. Недостатки затвора и неустойчивость пушки, вследс/m e  
сооружешя ея изъ ц^лаго ряда колецъ, и некоторые друг1е недостатки по
вели* къ тому, что съ 1865 г. стали переходить къ французской системе съ 
заряжешемъ съ дула. После несколькихъ усовершенствованы последняя по
лучила назваше вульвичской по имени Вульвичскаго арсенала.

Въ Соединенныхъ Штатахъ во время гражданской войны применялась 
своеобразная пушка Парротта, Железный, снаружи совершенно гладких сна- 
рядъ снабженъ* былъ у дна кольдомъ цинковаго сплава; металлъ кольца 
давлешемъ газовъ при выстреле выжимался въ нарезки пушки. Эта идея 
в по еле д ств i и была принята англичанами, съ целью увеличить меткость ихъ 
орудш, заряжающихся съ дула, Система эта была довольно неудачна. Пушки 
Паротта были чугунныя, калибромъ 7,5— 25 сант. Несмотря на то, что во 
время гражданской войны разорвалось до 100 такихъ душекъ, оне еще долго
были въ употреблеши.

Въ настоящее время все нарезныя пушки делаются заряжающимися
съ казенной части. Направлеше снарядовъ делается при помощи ряда 
врезанныхъ въ стенки снаряда поясковъ, изъ медныхъ сплавовъ, которые
действ1емъ газовъ при взрыве вжимаются въ нарезки.

П у ш к а  и броня.  Действ1е гранатъ на военный суда повело къ мыслп 
соорудить суда бронированный, что и было исполнено Франщей при начале 
Крымской кампаши; 17 октября 1855 г. ташя панцырныя батареи съ усне- 
хомъ обстреливали Кинбурнъ; 4 марта 1859 г. состоялась въ Тулоне за
кладка перваго броненоснаго фрегата. Это судно „Gloire“ было спущено 24 но
ября 1859 г. Ашшяспустиласвой первый броненосецъ „Warrior" 24 октября 1861 
года. ,,Gloire“ былъ покрытъ бортовой броней изъ прокатныхъ железныхъ ли
стовъ въ 120 мм., а „ W arrior “ въ 114 мм. толщиной. Такая броня составляла вполне 
надежную защиту противъ 68-фунтовыхъ орудш, составлявшихъ тогда главный 
элементъ вооружешя линейныхъ судовъ. Это доказалъ знаменитый оашенный 
американскш корабль „Мониторъ“ въ своей битве съ ,,Мерримакомъ“ . Ана
логичный ему „Rolf K rake“, броня котораго была 114 мм. толщиной, свободно 
вынесъ въ 1864 г. бомбардировку 24 фунтовыми орудаями (15 сант.), стре
лявшими чугунными гранатами. Очевидно тогдашнхе артиллеристы поставили 
себе задачей усовершенствовать пушки, такъ чтобы пробивать ташя брони. 
Снаряды надо было готовить такими, чтобы они не только пробивали броню, 
но и разрывались за ней, а не во время удара. Для успешности пробивашя 
брони увеличили калибры пушекъ съ 10 на 21 и 24 сант. но полнаго успеха 
достигли лишь со введешемъ Грузономъ въ Буккау у Магдебурга въ 1865 г. 
гранатъ изъ закаленнаго чугуна. Но за это время и толщина брони увели
чилась, и последняя сопротивлялась 24 сант. гранате. Наконецъ на сравни- 
телъныхъ испыташяхъ 1868 г. около Берлина броня была пробита 23 сант. 
пушкой Вульвичскаго типа. Одно время казалось, что подобный душки 
(заряжаюнцяся съ дула) снова вытеснятъ пушки, заряжаюшдяся съ казенной 
части, но Крупповсшя стальныя пушки быстро убедили всехъ въ пользе
последнихъ.

Война 1870— 71 г. была лучшимъ опытнымъ доказательствомъ преиму- 
щеетвъ гермаискихъ оруд!й, заряжающихся съ казенной части, надъ фран-



цузскими дульными. Непосредственно всл'Ьдъ за этой войной и Франщя и 
другш державы стали переходить на пушки, заряжаюпцяся съ казенной части. 
Каждая держава стремилась иметь лучппя пушки, чемъ соседняя. Ясно, что 
это повело къ целому ряду усовершенствованы. Конечно и Россш приш
лось улучшить свои пушки. Техника выдвигаетъ все новые и новые лучппе 
типы орудш и народамъ приходится идти все на новыя и новыя денежный 
жертвы по перевооружетямъ. Обыкновенно какъ только последнш оканчи
ваются, техникой оказывается выработаннымъ что нибудь гораздо лучшее — 
приходится начинать все снова и т. д.

Къ серединЬ 80-хъ годовъ уже все европейсшя державы обзавелись 
пушками примерно равнаго достоинства, но различныхъ тиновъ, въ зависи
мости отъ мйстныхъ условш. Такъ въ Германш предпочитали пушки тигельной 
стали, въ Англш и Францш мартеновской, а въ Австрш после изобретешя 
генераломъ Ухащусомъ особаго способа литья и обработки бронзы, д£лав- 
шаго последнюю подобной стали — пушки бронзовыя.

Вскоре после победоноснаго возвращешя немецкихъ войскъ на родину. 
Крупиъ, пользуясь сильнымъ ростомъ милитаризма, сталъ выработывать все 
новыя и новыя системы орудш, какъ легкихъ, такъ и тяжелыхъ. Усовер* 
шенствованио пушекъ много помогло также изобретете сперва призматическаго 
пу-шечнаго пороха а затемъ изобретете иороховъ такъ называемыхъ без- 
дымныхъ, обладающихъ громадной силой. Борьба между пушкой и броней 
до сихъ поръ не кончена, да врядъ когда либо и кончится. Действительно 
на смену обыкновенной железной броне выступила броня компаундъ, т. е. 
такая, передняя часть которой делалась изъ более твердаго металла, чемъ 
задняя сторона: поэтому съ одной стороны броня стала лучше сопротивляться 
удару объ нее снаряда, а съ другой сохраняла свою вязкость, необходимую, 
чтобы не разлететься на куски. Проходя черезъ дальнейния стадш усовер
шенствовали, броня наконецъ достигла нын$шняго своего положешя. Лучшая 
броня ныне отковывается подъ гидравлическими прессами изъ особаго состава 
никкелево-хромистой стали. -Затемъ броня съ одной лицевой (обращенной 
къ непр1ятелю поверхности) насыщается углеродомъ такъ, что содержаше по
следняго равномерно уменьшается по направленш къ задней стенке. После 
этого броня закаливается. Лучшая броня готовится въ настоящее время 
у Круппа (Гермашя), Armstrong и Vickers (Англья), и на заводахъ South- 
Bethleneem и Homestead (Америка). Все эти заводы частные, Въ Россш 
имеется казенный Ижорскш заводъ (Колпино) и казенный же Обуховскш. 
Много брони Росшя покупаетъ заграницей. Тонкую броню въ  последнее 
время делаетъ одинъ изъ частныхъ южныхъ заводовъ. Вообще броневое дело 
требуетъ колоссальныхъ затратъ на оборудоваше.

Пушки Poccin имеетъ теперь стальныя. Самаго крупнаго калибра пушки 
готовятся только на Обуховскомъ заводе. Начиная съ 150 мм. калибра 
пушки делаютъ и на Пермскомъ пушечномъ (казенный) и на Путиловскомъ 
заводахъ. Пушки для полевой артиллерш (76,4 мм.) можетъ готовить въ 
Россш целый рядъ (до 11) какъ казенныхъ, такъ и частныхъ заводовъ, и 
заказы на нихъ въ настоящее время приносятъ заводамъ малый процентъ 
барыша

Наряду съ усовершенствовашемъ брони шло усовершенствоваше снаря
довъ. Въ настоящее время чугунные снаряды почти совершенно вытеснены 
кованными стальными спещальнаго состава, закаленными очень сильно въ 
остр!е, причемъ закалка равномерно уменьшается по направленш къ задней 
части оруд!я. TaKie снаряды бываютъ разныхъ тиновъ для разныхъ целей, 
съ разной толщиной стенокъ и д. т. Снаряды съ колначкомъ мягкаго ме
талла, одетымъ на ocrpie, превосходно пробиваютъ броню. Начиняются сна
ряды въ последнее время пироксилиномъ, мелинитомъ или лиддитомъ и т. д.,



снабжаются чрезвычайно точными дистанщонными трубками и въ случай 
покидашя производить страшныя опустошешя.

Снаряды готовятся въ Россш какъ на частныхъ, такъ и на казенныхъ 
заводахъ. Очень хороши снаряды, прессованные по способу Эргардта (см. трубы).

З а т в о р ы .  Затворъ представляетъ собой очень существенный элементъ 
пушки, заряжающейся съ казенной части; поршневой затворъ появился (въ 
новы хъ пушкахъ) ранее лпугихъ. Онъдругихъ.
вначале илгЬлъ много недостатковъ. Въ

году Крейнеръ въ Берлине изо- 
брйлъ двойной клиновой затворъ, задви- 
гавшшся по прямоугольной выемке сбоку 
пушки. Онъ состоялъ изъ двухъ прямо- 
угольнаго сечешя клиньевъ, прилегавшихъ 
другъ къ другу по гипотенузе такъ, что 
основашя ихъ были

1860

параллельны другъ 
другу и при натягиванш клиньевъ отде
лялись другъ отъ друга. Натягивате это 
производилось помощью винта. Такой 
затворъ сложенъ и сильно ослабляетъ 
стенки самой пушки. И87. КрупповскШ клиновой затворъ.

1188. Винтовой затворъ Канэ.

Круппъ въ 1865 г. конструировалъ 
свой клиновой затворъ (рис. 1187), передняя плоскость котораго нормальна 
къ оси оруздя, а задняя, обточенная по цилиндру, наклонна къ ней, такъ 
что вдвигатемъ за
твора обезпечивает- 
ся плотность его 
прилегашя. Чтобы 
облегчить дередви- 
ranie клина при 
пушкахъ большого 
калибра (‘21 сант. 
и выше), къ нему 
приделывался ходо
вой винтъ съ пло
ской резьбой, ходящш въ полугайке, скрепленной со стенкой самого оруд1я.
Такимъ образомъ вращешемъ винта задвигается или выдвигается клинъ. 
Такой затворъ, отличающшся простотой и прочностью, Круппъ удержалъ до 
сихъ поръ въ своихъ пушкахъ. Плоскш клиновой затворъ до сихъ поръ
имеютъ австршскш и итальянсшя полевыя орудия.

Во Франнди еще въ 1842 г. Treuille de Beaulieu предложилъ винтовой 
затворъ съ перерывистой резьбой (рис. 1188); этотъ затворъ былъ приме- 
ненъ впервые для чугунныхъ морскихъ пушекъ, заряжающихся съ ка
зенной части (съ направлешемъ снаряда помощью цапфочекъ). Идея зат
вора заключается въ томъ, что, при вдвижеши его, места въ выступающей 
резьбой входятъ въ те места пушки, где нетъ резьбы; при повороте затвора 
на 60 градусовъ нарезки затвора и пушки входятъ одни въ друпя. Такой 
затворъ принять во Францш и Англш (возвратившейся въ половине 80-хъ 
годовъ къ пушкамъ, заряжающимся съ казны), въ Америке и Россш.

О б т ю р а т о р ъ .  Какъ уже выше сказано, заряжеше съ казны не есть 
изобретете новаго времени: бывали ташя пушки и въ  ̂старину, только 
тогда не умели достичь герметичности затвора. Поршневой затворъ только 
съ тЪхъ поръ получилъ практическое значен1е, когда по предложение фирмы 
Dreyse & Koilenbuscli стали снабжать его прокладкой (обтюраторомъ) изъ
особой папки.



При двойномъ клиновомъ затвор^ для герметичности его применяли 
медное кольцо, сечешемъ въ виде равнобедреннаго прямоугольнаго треуголь
ника; давлеше газовъ при взрыве на гипотенузу этого треугольника сильно 
нажимало катеты, такъ что по ихъ плоскостямъ невозможенъ былъ прорывъ 
газовъ.

При крушювскомъ клиновомъ затворе прокладку пришлось поместить 
въ еамомъ орудш; это было достигнуто англичаниномъ Broadwell, приме- 
нившимъ (рис. 1189) стальное кольцо, или немецкой прокладкой въ виде 
меднаго или также стального кольца Последняя конструкщя, предложенная 
Piorkowski, лучше кольца Broadwell, ибо последнее легко портится благодаря 
наличности остраго ребра. Обе системы колецъ оказались на практике хо
рошими и применяются и поныне. Пороховые газы нажимаютъ кольцо, 
пришлифованное къ дулу, назадъ, такъ что его поверхность о двухъ же- 
лобкахъ прижимается къ поверхности стальной плиты затвора. Все т а т я  
прокладки требуютъ тщательной отделки и должны содержаться очень чисто,

1189. КОЛЬЦО
Broadwell. 1190. Германское кольцо. 1191. Кольцо Bange.

ибо иначе оне легко разгораютъ и даютъ проходъ газамъ-. Значительнымъ 
усовершенствовашемъ въ стрельбе изъ пушекъ. заряжающихся съ казны, 
было введеше „унитарныхъ“ снарядовъ, т.-е. снарядовъ съ уже готовымъ за
рядомъ въ медной гильзе, подобныхъ ружейнымъ патронамъ. Гильзы 
этихъ снарядовъ обезпечиваютъ плотность затвора, но до сихъ поръ при
меняются главнейше лишь при скорострельныхъ пушкахъ.

При винтовыхъ затворахъ применимы прокладки самыхъ различныхъ 
системъ. Въ Германш те немногочисленный пушки, которыя снабжены та
кимъ затворомъ (15 см. мортиры), имеютъ прокладку какъ на рис. 1233.

Во Францш переднюю плоскость винтового затвора снабжали прежде 
прокладкой изъ стали или меди, достаточно эластичной, чтобы, расширяясь 
подъ давлешемъ пороховыхъ газовъ, быть прижатой къ стенкамъ дула. Въ 
пушкахъ JIa-Гиттъ применялась прокладка „Bange“ (рис. 1191). Она состоитъ 
изъ кольцеобразной, отштампованной подъ гидравлическимъ прессомъ массы 
изъ 65 частей азбеста и 35 ч. талька, окруженной еще полотномъ — все 
это зажимается между двумя стальными плоскостями. Подъ давлешемъ га
зовъ при взрыве эти плоскости сближаются и придавливаютъ прокладку къ 
стенкамъ дула. Когда давлеше прекратится, кольцеобразная масса вслед- 
ств1е своей упругости опять расширяется и приходить въ прежнее поло- 
жеше, но все таки не совсемъ, и особенно при большихъ калибрахъ, зат
воръ после выстрела открыть трудно.



Р а з в и т е е  п у ш е к ъ  послКз, с е р е д и н ы  с е м и д е с я т ы х ъ  г о д о в ъ .

Разрушительное дМств1е снаряда зависитъ отъ его кинетической энергш 
и отъ взрывчатаго вещества, въ немъ заключающегося. Мерой первой мо
жетъ служить живая сила снаряда, функщя его веса и квадрата скорости, 
зависящей отъ энергш заряда пушки. Нужно впрочемъ оговориться, что не 
всегда самыя сильныя взрывчатыя вещества суть наиболее пригодяыя для 
стрельбы. Тутъ играетъ роль также быстрота сгорашя пороха. Всего 
благопргятнйе было бы, если бы давлеше газовъ въ пушке оставалось по- 
стояннымъ, съ момента начала движешя снаряда, вплоть до его выхода изъ 
пушки; этого еще до сихъ поръ достичь не съум^ли. Давлеше въ начале 
всегда бываетъ больше, чемъ въ конце. Для достижения возможно большей 
равномерности давленш необходимо, чтобы порохъ не мгновенно переходилъ 
въ газъ, а горелъ постепенно, по мере продвигашя впередъ снаряда. По
этому предпочитаются пороха, горяпце сравнительно медленно. Естественно, 
что отъ величины зеренъ пороха и величины заряда его должна находиться 
въ зависимости и длина пушки.

Эти соображешя повели къ введешю пороховъ, ирессованныхъ въ шашки, 
иногда съ однимъ или несколькими продольными каналами. Постепенно 
длина пушки увеличивалась съ 20 до 25, 30, 35, 40, 45 и 50 калибровъ. Въ 
виду того, что длина пушки даетъ характерныя указашя на ея баллисти- 
ческ!я достоинства, принято наряду съ калибромъ пушки писать и ея длину 
(въ калибрахъ). Такъ 28 сант. пушка L /40 имеетъ длину 4 0 X 2 8 = 1 1 ,2  м. 
По мере увеличешя длины оруд1я увеличилась и начальная скорость сна- 
рядовъ, доходящая теперь до 900 м. Можно сказать, что эта скорость 
растетъ вместе съ длиной оруд!я. Ж ивая сила снаряда растетъ вместе съ 
его скоростью и поэтому можно сказать, что по мере удлинешя пушки ра
стетъ разрушительное действге ея выстреловъ.

Живая сила есть функщя двухъ переменныхъ; одна изъ нихъ — весъ 
снаряда имеетъ также большое значеше. Увеличеше его, при данномъ д1а- 
метре, можетъ происходить лишь съ увеличешемъ длины снаряда. Большой 
длины снаряды стреляютъ не такъ метко: приходится направлять снаряды 
более тщательно и круче делать нарезку пушки. Ныне направляющими 
служитъ рядъ медныхъ поясковъ на снарядахъ. Въ прежнее время думали, 
что для лучшей меткости надо направляющее пояски равномерно распреде
лять по всей длине снаряда. Это м н ете  оказалось ошибочнымъ. Иояс- 
ковъ у дна снаряда вполне достаточно; между концомъ его и нарезками 
дула оставляется зазоръ около 0,2 мм. Далее нарезки делаютъ съ пере- 
меннымъ угломъ наклона такъ, что къ концу дула они идутъ все резче и 
резче— прогрессивная нарезка.

Такимъ образомъ Круппу удалось делать гранату длиной до 6 калиб
ровъ; обыкновенно ихъ делаютъ въ 3,5 калибра. Увеличеше веса снаряда 
представляетъ еще и друпя преимущества съ точки зрен1я баллистики. По 
известнымъ законамъ летяпця тела, одинаковой величины и одинаковой 
формы передней части, темъ меньше испытываютъ потерю скорости отъ со- 
противлешя воздуха, чемъ они тяжелее. Траэктор1я полета более тяжелаго 
снаряда (конечно одинаковаго калибра) при той же начальной скорости бу
детъ болёе пологая и длинная, дальность стрельбы больше, чемъ у легкаго 
снаряда. Самая большая дальность стрельбы, которая когда либо была до
стигнута, была дальность полета гранаты весомъ 215 килогр., выстреленной 
въ присутствш германскаго императора 28 апреля 1892 г. на полигоне 
Крупна изъ 24 сант. пушки L/40 при 44° цозвышетя. Время полета было 
70,2 секунды, дальность — 20226 метр.; наивысшая точка траекторш была 
6540 метр, надъ уровнемъ пушки. При более пологихъ траектор!яхъ уве-
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личивается и меткость, ибо тутъ несколько сглаживаются. ошибки прид^яа
на оиредёлеше разстояшя. • - j

Съ увеличешемъ живой силы соединено еще другое преимущество. При 
одинаковой живой силе снарядъ меныпаго калибра глубже проникнетъ 
цель, т.-е. въ состоянш пробить более толстую броню, чемъ снарядъ боль- 
шаго калибра.

Самыя болышя пушки, вышединя изъ Крупповской фабрики, были 
считая 42 сант. пушки, весомъ - 122,4 тонны, на выставке въ Чикаго li 
40 сант. орудш L/35, весомъ 120 тоннъ, которыя установлены на 
говыхъ укреплешяхъ Италш. Ныне стали умереннее и обыкновенно 
идутъ далее 30,5 сант. калибра L/45. Зато не остановились на одномъ увёлщ 
чеши скорости полета ядра; ввели мортиры, долженствуюнця 
огнемъ пробивать палубы судовъ. Пришлось ставить палубную броню; этотъ 
излишекъ веса заставить уменьшить бортовую броню. - - ■ ?

Въ Англш долго придерживались пушекъ, заряжающихся съ дул&| 
чтобы увеличить ихъ производительность, дошли до громадныхъ орудЩ 
110 тоннъ весомъ въ 43 сант. калибромъ; несмотря на все техничес^й] 
усовершенствовашя, ташя пушки, выдерживали лишь всего отъ 70 до 80 вы- 
стреловъ, а на счетъ меткости стояли далеко ниже пушекъ, заряжающих*?» 
съ казны. При томъ заряжать так1я пушки, установленный въ 
башняхъ, съ дула было очень неудобно. Поэтому около половины- 80 годов’Й 
сновь вернулись къ пушкамъ, заряжающимся съ казны, принявъ 
Bange. . . . . ,

Р е в о л ь в е р н ы я  и с к о р о с т р Ъ л ь н ы я  п у ш к и .

Подобно пушкамъ, заряжающимся съ.казенной части, и митральезы 
представляютъ собой по идее изобретет# последняго времени. Ихъ пр.едг

течами были и-

пушки среднихъ вековъ,; 
которыя представляли 
совокупность целаго ряда  ̂
жерлъ на одномъ л,
На рис. 1192 
подобное органное орудге,
состоящее изъ 64 стволовъ,
18 мм. калибтза.
фантаз1я и любовь къ чудео^

1192. 64-ствольное оруд1е 1609 г.

и они представляли

ному, символическому 
вели средиевековыхъ мастер 
ровъ къ приданш 
нымъ оруд!ямъ различных* 
причудливыхъ формъ. 

лезное (разрушительное). действ!е подобныхъ орудш было вследств1е невыса- 
каго уровня тогдашней техники невелико, 
скорее кунштюкъ, чемъ серьезное оруж!е.

Новая эра началась съ Гатлинга, оружейнаго заводчика въ Индгано№ 
лисЬ, который изобрелъ въ 1861 г. револьверную пушку, которая могла да- 
вать до 1000  выстреловъ въ минуту. Пушка (рис. 1193) имела 4 — 10, обы
кновенно 10 стволовъ, которые отъ рукояти приводились во вращеше, лря- 
чемъ какъ заряжеше, такъ и выстрелъ и выбрасываше г и л ь зы  совершалось; 
автоматически.. Пушка Гатлинга, применявшаяся съ успехомъ въ амери-; 
канской междуусобной войне, додверглась испыташямъ во всехъ европей- 
скихъ арм1яхъ и, хотя и была устроена только въ ви де . единнчныхъ зкземп- 
ляровъ, но дала сильный: толчекъ къ усовершенствованно такихъ- орудш,

* .
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Во Францш въ 1869 г. была введена митральеза (canon a balles, рис. 1194). 
конструированная нолковникомъ de Reffye: она состояла изъ 25 стальныхъ 
стволовъ 13 мм. калибра, заключенныхъ въ одномъ бронзовомъ кожухе.

I »

Сзади вставлялся , 
магазннъ, заклю
чавши 25 заря-, 
довъ, ихъ нажи- 
ман!емъ рукоятки 
вводили въ ство
лы и затемъ стре
ляли, изъ. всехъ 
дулъ заразъ.

Этнмитраль- 
езы'былн распре
делены по 6 
штукъ на бата
рею. Въ начале 
ВОЙНЫ 1870—;7 1 ,
1\ было 25 такихъ 
батарей; въ про- - 
должеше войны 
число ихъ увели
чивалось. Оне

4

не оправдали воз
лагавшихся на' 
нихъ надеждъ, 
главнымъ обра
зомъ вследств!е 
недостаточно хо-

lt9B. Десятиствольная пушка

У*

)  ♦ «  #  . 1194. Французская митральеза,

рошей распорядительности * офицеровъ. До сихъ поръ оне удержались въ 
крепостяхъ, для отражешя штурмовъ; особенно оне пригодны, для битвы съ 
полудикими нащями; существуете ныне много такихъ митральезъ или 
цулеметовъ—Максима,- Норденфельда,* Гарднера, Готчкиса, и т. д.. t

25*



Весьма большое значеше прюбрЪли подобный оруд1я для флота, после 
введешя миноносокъ. Действительно, вскоре после появлешя последнихъ въ

конце семидесятыхъ годовъ 
убедились, что обыкновен
ными орудаями съ ними бо
роться трудно. Нужны были 
весьма скоростр§льныя пуш
ки. Для этой цели весьма 
пригоднымъ оказалось изго
товленное въ 1871 г. Гот- 
чкисомъ около Парижа, пя
тиствольное орудхе 3,7 сант. 
калибра. Гранаты его были 
въ состоянш пробивать стен
ки миноносцевъ на разсто- 
янш 800— 1000 м., что при 
скорости 40— 50 выстреловъ 
въ минуту давало возмож
ность разстрелять аттакую- 
щую миноноску. Быстро 

скорострельный пушки были приняты во всехъ флотахъ.
Само собой разумеется, скоро усилили стенки миноносцевъ, такъ что

1195. Горизонтальный клиновой затворъ Круппа для
скорострЪльныхъ пушекъ.

I

1196. Скорострельная морская пушка Круппа 5 сант. L/40.

3,7 сант. калибръ сталъ уже малъ. Мало помогло и увеличеше его до 4,7 сант., 
ибо появились контръ - миноноски, а затемъ и крейсера, мало уступавшхе ми- 
ноноскамъ въ быстроте хода. Пришлось перейти отъ многоствольныхъ скоро- 
стрелокъ къ одноствольнымъ большого калибра. АнглЩское адмиралтейство



д а л о  с и л ь н ы й  толчекъ этому движенш, объявивъ въ августе 1882 г. кон- 
курсъ на поставку 5,7 сант. пупгки, которая давала бы но р ан н ей  мере 11 
приц'Ьльныхъ выстреловъ въ минуту.

Главное услов!е скорострельности есть скорость заряжания, которое тре
бовало упрощеюя обращешя съ зарядомъ л  ограничетя отката оруд1я. Это 
достигнуто введешемъ па- 
троновъ, которые сами 
по себе делали затворъ 
герметичнымъ, такъ что 
не требовалось обтюра
тора. Затворъ стало от
пирать легче.

Что касается системы 
затвора, то до сихъ поръ 
сохранились оба основ- 
ные типа — клиновой и 
винтовой. Клиновой раз- 
работанъ главнымъ обра
зомъ Круппомъ; впрочемъ 
его строили и друпе 
фирмы — Готчкисъ, Гру- 
зонъ, Скода и т. д. Вин
товые затворы, родомъ

1197. а и ъ. Затворъ для среднихъ и большихъ калибровъ: а части ватвора; г» затворъ въ  пушкЪ

изъ северной Америки, разработаны во Францш на заводахъ Шнейдера, Канэ, 
С. Шамонъ, Кайль и т. д. Когда въ восьмидесятыхъ годахъ въ Англш 
сталъ на очередь вопросъ о затворахъ, то Вульвичскш арсеналъ, а также 
Армстронгъ и т. д. перешли къ винтовому затвору и значительно усовер
шенствовали его въ применеши къ скорострельнымъ пушкамъ.

Различные клиновые затворы отличаются другъ отъ друга главнейше 
въ способе натягивашя клина. M H orie  заводы для маленькихъ калибровъ 
применяютъ плоскш клинъ, поднимаемый и опускаемый особой рукояткой 
(рис. 1196). Для большнхъ калибровъ устройство несколько иное. На рис. 
1195 изображено устройство Крупна, середины восьмидесятыхъ годовъ. Оно 
въ общихъ чертахъ походитъ на вышеописанный его затворъ, къ которому 
приделаны только ударникъ и приспособлеше для выбрасывашя гильзъ. По-



1198. 20,3 сант. скорострельная пушка Армстронга; затворъ открыть.

1199. 20,3 сант. скорострельная пушка Армстронга; затворъ закрыть.



воротомъ затворнаго винта дри открыванш натягивается правое плечо рычага
впередъ, а левое назадъ, и атимъ натягивается ударникъ. Въ этомъ положеша 
натяжной рычагъ оставляют^ пока не наступить время выстрела. ; При от
крыванш затвора цачинаетъ действовать вилкообразный выбрасыватель 
гильзы, вытаскиваюдцй ее изъ пушки.

Съ того времени затворъ 
Круппа подвергся значи- 
тельнымъ усовершенствова- 
шямъ, имевшимъ д^лью 
применеше его къ болынимъ 
калибрамъ, а также обезпе- 
чеше противъ несвоевре- 
менныхъ выстреловъ. На 
рис. 1197 а и Ъ изображенъ 
затворъ для болынихъ и 
среднихъ калибровъ. Онъ 
приводится въ движете 
отъ винта, вращающагося 
въ полугайке, помещенной 
въ самомъ орудш. Пово
рота на 270° достаточно и 
для открытая и для закры

т о .  а и ь Крупповсюй винтовой затворъ; а части затвора; ъ затворъ въ пушкЪ.

тая затвора. При отпиранш автоматически натягивается ударникъ и выбра
сывается гильза. Особый предохранитель обезпечиваетъ, чтобы после заря- 
жашя не могло быть ни отпирашя затвора, ни несвоевременнаго выстрела. 
Это особенно важно для полевой артиллерш, которая иногда должна мане
врировать съ заряженными орудоми. Затворы такой системы движутся 
настолько легко, что нанримеръ 24 сант. затворъ весомъ 658 килогр. мо
жетъ быть 10 разъ въ минуту закрыта и открыть однимъ рабочимъ,

Винтовой затворъ имеетъ нарезку съ перерывами, соответственно пе- 
рерывамъ и нарезке въ казенной части оруд1я (рис. 1200 и 1198). По-



слЬдняя служить для затвора какъ бы гайкой. При запиранш нарезки про
ходить свободно по гладкимъ перерывамъ; при 4-хъ перерывахъ для зани- 
ранш нужно повернуть затворъ на 45°; при 3—на 60°. Арметронгъ устраи- 
ваетъ переднюю часть затвора конической; перерывы и нарезки въ кони
ческой части находятся соответственно противъ нар^зокь и нерерывовъ ци
линдрической. Этимъ достигается то, что въ моментъ взрыва дуло пушки 
по всей своей периферш равномерно работаетъ на растяжеше. Поворота 
затвора при его открыванш совершается поворотомъ особаго рычага, далъ- 
нейшимъ вращешемъ котораго помощью особой зубчатой передачи весь за
творъ открывается на подоб1е дверцы. TaKie затворы работаютъ превосходно.

Въ новейшее время применяютъ затворы шведскаго инженера Акселя 
Велинъ, который делаетъ нарезку ступенчатую. Высота, на которую увели
чивается нарезка, соответствуетъ глубине ея. Затворъ разделенъ по окруж-

1201. Скорострельная 15 сант. морская пушка Круппа L/35 на лафегЬ.

ности на три части, изъ коихъ только две совершенно гладшя. Для отни- 
рашя или запирашя затвора нуженъ лишь поворота его на 45°.

Преимуществомъ этой системы является также то, что здесь 6/в окруж
ности пушки и затвора являются сцепленными между собой. На этомъ осно- 
ванш затворъ Велина прочнее, а потому его можно делать короче, примерно 
на Уз. Круппъ применилъ эту систему дли своихъ пушекъ' (рис. 1200 а и 
V). Рычагъ, двигаюнцйся около оси, зацепляетъ за цапфу затвора, повора
чиваешь ее, если нужно открыть затворъ, на 45° влево; при этомъ натя
гивается ударникъ. Затемъ начинается открьгие затворной дверцы, пока 
она не ударится о выступъ на выбрасывателе гильзы, который вилкообразно 
охватываетъ последнюю. Этотъ затворъ оличается простотой и легкодоступ- 
ностью. Онъ состоитъ всего лишь изъ 17 частей. 12 сант. пушка Шней- 
дера-Канэ имеетъ 61, Армстронга — 71 часть. Фирма Викерсъ съ сыновьями, 
въ Шеффильде применила систему Велина къ своимъ новымъ затворамъ; 
но начиная съ 15 сант. калибра не применяешь иедныхъ патроновъ, а устраи- 
ваетъ обтюраторъ Bange, хотя и продолжаетъ звать свои пушки скорострель
ными. Въ Германш применеше унитарныхъ патроновъ представляетъ пер
вое yonoBie скорострельности, ибо иначе приходится иметь дело съ обтю- 
раторомъ, да еще и съ особьшъ запаломъ, что задерживаешь стрельбу. Гиль
зовая фабрика Лоренца въ Карлсруэ-Баденъ готовить металличесшя гильзы



— наиболыпш калибръ, какого достигалъ Круппъ въ 
своихъ скоростр'Ьльныхъ пушкахъ. Впрочемъ современная техника, если бы
отъ нея потребовалось, въ состояши дать гильзы й̂ еще Йольшихъ разм*Ьровъ. 
Въ Россш цельнотянутая гильзы давятся на Александровскомъ сталелитей- 
номъ (Петербургъ) и Тульскомъ меднопрокатномъ заводахъ.

Относительно сравнительныхъ достоинствъ клинового и винтового затво- 
ровъ было уже много споровъ. До сихъ поръ существуютъ вполне уойж- 
денные сторонники и той и другой системы, такъ что сказать что либо р е 
шительное объ этомъ нельзя. Въ Poccin преобладаютъ винтовые затворы.

1202. Однодюймовая митральеза Норденфельд* англШскаго флота.
S

Морсшя пушки малыхъ калибровъ лежатъ цапфами въ вилкообразномъ 
лафете, вращающемся около вертикальной оси на плотно приболченной къ па
лубе подставке. У нихъ не делается приспособленш для отбоя отката. Воль
ная оруДдя (какъ напримеръ 15 сант., рис. 1201) покоятся на верхнемъ ла
фете, который движется на нижнемъ лафете (раме). Верхшй лафетъ по
обе стороны снабженъ гидравлическими тормазами, ограничивающими откатъ 
длиной 2 ^ 2  калибра, после чего оруд1е опять скатывается по наклоняымъ
направляющимъ въ прежнее свое положеше.

Нижнш лафетъ поворачивается (въ горизонтальной плоскости) на шари-
кахъ, помощью винтовой червячной передачи отъ ручного маховичка; съ
нимъ вместе вращается броневой щитъ. 12, 15 и 16 сант. скорострельныя
оруд1я Крупна имеютъ въ общемъ одинаковое устройство. Круппъ изгото-
вляетъ скорострельный пушки 30, 35, 40, 45 и 50 калибровъ, съ начальной



скоростью ОТЪ 620 ДО, 1000 М., ЧИСЛО ВЫСТр̂ ЛОБЪ въ минуту доходить до 45 
к  зависитъ отъ калибра.

Отличное отъ вышеопи саннаго устройство применяешь Армстронгъ, и 
оно введено въ англшскомъ флоте. Лушки Армстронга не имеютъ цапфъ, 
а находятся въ кожухахъ изъ бронзы или стали, въ которыхъ онё 
скользятъ, причемъ две направляющихъ мешаютъ имъ вращаться. Эти ко
жухи снабжены цапфами, которыя лежатъ въ лафетахъ, какъ это видно на, 
рис. 1198 и 1199. На дуле орудш близъ казенной его части прикреплено, 
кольцо, къ которому приделано два или несколько гидравлическихъ или пру-: 
жинныхъ тормазовъ, помещенныхъ на кожухе пушки, такъ что они прихо- 
дятъ въ действ!е при откате оруд!я. Продвигаше откатившагося оруд1я въ 
прежнее положеше производится двумя цилиндрическими пружинами, скреп
ленными съ кожухомъ и натягивающимися при откате. Канэ применяешь 
вместо пружинь эдастичныя шайбы (Белдьвшш). Эти пушки снабжены вин

товыми затворами, передняя часть коихъ 
коническая. Для отпирашя затвора надо 
его повернуть на 60° и затемъ вытащить 
изъ пушки. Это делается автоматически 
поворотомъ рычага вправо. При 20,з 
сант. скорострельной пушке открываше 
затвора производится вращешемъ махо
вичка, виднаго справа отъ дула. Вы- 
стрелъ производится помощью электри
чества, для чего служатъ видные на ри
сунке провода.

Быстрыя миноноски вскоре доказали 
на практике все те преимущества, которыя 
можно извлечь изъ быстраго хода и по
этому быстроходными стали делать все 
суда. Броненосцы, ходивипе раньше 12 

до 14 узловъ, ходятъ ныне 17— 18 узловъ, а бронированные крейсера 19 до 
20— 21 узла. Такое увеличеше скорости хода отразилось на морской артил- 
лерш темъ, что отъ нея стали требовать не только скорострельности, но
и дальнобойности, чтобы начинать бой уже съ болыпихъ разстояшй. Это
послужило сильнымъ стимуломъ къ развитш артиллерш, а особенно къ 
стремленш сделать скорострельными пушки самыхъ болыпихъ калибровъ. 
Вероятно скоро все пушки будутъ скорострельный. Конечно существуютъ 
границы и для этого стремлешя, ибо на первый планъ выступить вопросъ 
о доставке къ пушкамъ тяжелыхъ снарядовъ и зарядовъ. Впрочемъ увели- 
чешя скорости болыпихъ пушекъ раза въ 2 въ 3 ожидать можно.

Кроме системъ Круппа и Армстронга имеются друпя системы, вырабо
танный на другихъ заводахъ, но въ общемъ принципы ихъ конструкцш 
сходны съ вышеописанными. Интересъ представляютъ принятыя и въ Россш 
скорострельный пушки Кане всехъ калибровъ, пушки Готчкиса и Барановскаго 
малаго калибра и Шнейдера —  полевыя.

Въ конце 1896 г. въ германскомъ флоте были введены крупныя 21 и 
24 сант. скорострельный пушки, установленныя въ броневыхъ башняхъ. 
Въ 1896 г. Армстронгъ снабдилъ 30,3 сант. пушку приспособлешемъ, по
мощью котораго при откате затворъ пушки отворяется автоматически за 
счетъ силы отката, что конечно не можетъ не оказать хорошаго вл1ян1я на 
скорострельность.

Съ целью перебить команду непр1ятельскаго судна, стоящую вне при
крытия на марсахъ, на боевой рубке и т. д. устанавливаются митральезы, 
скорострельный пушки и т. д. Оне лежатъ на вилкообразныхъ лафетахъ,

1203. Горное австрШское орудие.



вращающихся около вертикальной оси. Прнмйроиъ можетъ служить четы
рехствольная пушка Максима-Норденфельда (рис. 1202). Германсшя суда снаб
жены одноствольной пушкой Максима, заряжающейся автоматически при 
откатй и дающей до 600 выстреловъ въ минуту. Патроны прикреплены къ 
латунной ленте, которая автоматически продвигается самой пушкой. Анало
гичный пушки имеются и  въ русскомъ флоте.

Вооружеше пехоты магазинными 6,5— 8 мм. ружьями, пули которыхъ съ 
никкелевой оболочкой обладаютъ громаднымъ эффектомъ, должно было отра
зиться и на полевой артиллерш. Поэтому артиллерш всехъ странъ заняты 
усовершенствовашемъ полевыхъ орудш. Гермашя въ 1898 г. начала пере- 
вооружешё пушкой С/96, калибра 7,7 сант. Во Францш съ 1899 г. также 
принята новая пушка. Россгя находится въ настоящее время въ периоде 
перевооружешя артиллерш. Главная трудность устройства скорострельной

1204. Испанская горная 5 сант. скорострельная пушка Круппа Ь/14.

полевой пушки лежитъ въ лафете, который не долженъ сбиваться, ибо иначе 
меткость выстреловъ сильно понизится; этого затруднешя въ морской артил
лерш не встречается.

>

С о в р е м е н н ы е  л а ф е т ы .  Б р о н е в ы я  б а ш н и .

Увеличнвающшся, по мере увеличешя заряда, откатъ заставилъ перейти 
въ качестве матер1ала для лафетовъ, отъ ранее применявшагося дерева, къ 
железу и стали, такъ что нынче' въ артиллерш дерево можно встретить 
только въ виде исключешя. Только колеса до сихъ поръ делаются изъ де
рева, не смотря на многш попытки делать ихъ изъ стали. Въ горной артил
лерш требуется, чтобы оруд1е и лафетъ были легко-разборными и удобно 
помещались на вьючномъ животномъ (рис. 1203 и 1204). Въ остальномъ 
малокалиберная горная артиллер1я внолне аналогична полевой.

Въ конце восьмидесятыхъ годовъ началось конструктироваше полевыхъ 
лафетовъ и сразу натолкнулось на затру днеше— какъ элиминировать вл1яше 
отката. Полевыя незакрепленный оруд1я откатывались назадъ на 3 —5 м. и



1208. 7 сант. скорострельная пушка Круппа L/2G.



иногда даже еще больше. Приходилось приводить ихъ на старое место, 
снова прицеливаться и т. д., что исключало всякую возможность скоро
стрельности. Полное уничтожеше отката технически пока недостигнуто, но 
онъ уменыпенъ и притомъ имеются приспособлешя, автоматически возвра- 
щаюшдя пушку въ ея прежнее положеше. Они состоять изъ тормаза 
(рис. 1205 и 1206), соединяемаго съ хвостомъ лафета (поа,ъ нимъ) и снаб- 
женнаго пружиной. Откатъ сжимаетъ пружину, которая затемъ отбрасываетъ 
оруд!е въ его прежнее положете. Чтобы не приходилось при каждомъ по- 
ворачиваши пушки возиться съ тормазомъ, верхшй лафетъ ея можно пово-

1207. РазрЪзъ дула немецкой пушки С/96.

1208. Опоры дула.

1209. Боковой видъ лЪвой лафетной рамы германской полевой пушки С/96.

рачивать на 3—4° около вертикальной оси, или дуло оруд!я лежитъ (герман
ская пушка С/96, рис. 1207) въ трубчатомъ кожухе (рис. 1208), цапфы кото
раго вращаются въ опорахъ на главномъ лафете (рис. 1209). Эта пушка 
снабжена не пружинящимъ хоботовымъ сошникомъ Н, могущимъ быть пере- 
кинутымъ на лафетъ; когда пушка стоитъ па мягкомъ грунте, применяется 
канатный тормазъ (канатъ дважды обвивается около втулки колеса, къ 
которому при откате прижимается колодка ш). Мноие конструкторы скло
няются въ сторону пружинящаго сошника, при которомъ откатъ конечно 
мягче. У Круппа сошникъ упирается въ целый рядъ расположенныхъ между 
станками пружинящихъ шайбъ. Сошникъ лафета Darmancier-Yickers при- 
к р е ^ ё н ъ  къ длинной пружине; к^оме того этотъ лафет% снабжщъ гидрав- 
лическимъ тормазомъ. Короткая 12 сант. пушка (рис. 1210), введенная во 
Францш въ 1895 г., снабжена аналогично морскимъ нушкамъ гидропневмати*



ческимъ откатнымъ тормазомъ, штанга поршня котораго прикреплена къ 
основному кольцу пушки, двигающейся въ кожухе. Кожухъ лежитъ цапфами 
на верхнемъ лафете. Станины этого лафета склепааы изъ листовъ и угол -̂ 
ковъ. Станины Круппа-штампуются цельными и поэтому не-имеютъ закле
покъ. При-откате сошникъ упирается въ землю, а колеса привскакиваютъ.
Для уменьшения этого стали соответственньшъ образомъ располагать/ось 
лафета. - .

Шо. Французская 12 сант. полевая пушка.

Вследств1е введешя въ половине восьмидесятыхъ годовъ разрывныхъ 
гранатъ, наполненныхъ сильнодействующими взрывчатыми веществами, а 
также меташя шрапнелей изъ мортиръ и гаубицъ, въ крепостной и осадной

12U. Броневая башня Грузона для двухъ 30,5 сант. пушекъ L/35 С/1884/1885,
С

у  ,

^артиллерш произошелъ целый переворота, отмеченный появлешемъ броне-
чвыхъ башенъ. '

♦ ♦ * •  ч  ✓ *
► * 

Чтобы быть укЬреннымъ -въ продолжительности огня съ какого либо 
особо ва’жнаго пункта крепости,-тамъ ставятъ броневую башню,-вооруженную 
однимъ или нисколькими' оруд1ями. - Для рацюнальнаго использоватя .такого 
дорогого прикрытая особенно- пригодны, конечно, -скоростр'Ьльныя пушки. 
Идея-принадлежитъ Шуману, конструировавшему въ началЬ80-хъ годовъ 
броневой лафетъ. Для осуществлешя своей идеи онъ-сошелся съ -Грузономъ, 
который уже пъ 1S73 г. построилъ «вою первую куполообразную- башню изъ



закаленнаго чугуна. Куполъ, составленный изъ ц^лаго ряда твердыхъ плитъ, 
покоится^ л а  основе _(РИС* 1211), которая можетъ вращаться на роликовомъ 
пути. Съ гцелью достичь, чтобы пушка какъ .можно меньше высовывалась 
изъ башни, онъ сконструктировалъ лафетъ (рис. 1212) съ гидравлическими 
тормазомъ и подъемомъ. Ташя башни стали мало по маду строиться для 
пушекъ всякихъ калибровъ. _ Такъ входъ въ_ гавань рнецш  охраняется 
двумя броневыми башнями (постройки 1877 г.), вооруженными двумя круп- 
повскими 40 сант. пушками L/35, весомъ 120 тоннъ. Нашъ рис. J.211 изо
бражаетъ подобную, башню съ 30,5 сант, пушкой; куподъ башни 8,5м..вну- 
тренняго д1аметра составленъ изъ 13 плитъ, въ общем.ъ весомъ 843,000 клгр. 
Самая тяжелая плита веситъ 80,000 клгр. Защищающее основу кольцо,за. 
каленнаго чугуна состоитъ изъ 14 плитъ и веситъ 564,000 клгр. Каждая 
пушка веситъ 56,850 клгр., каждый лафетъ 23,000 клгр.

1212. ГрузоновскШ гидравлический лафетъ С/89.

Бронированные лафеты отличаются отъ броневыхъ башенъ темъ, что 
первые строятся для одной пушки, а вторыя для двухъ* Отката нЬтъ — 
весь его. воспринимаетъ броня, съ которой лафетъ пушки непосредственно 
соединенъ (рис. 1213), куполъ лежитъ на основномъ кольце. Подобное же' 
устройство имеютъ 15 сант. бронированные лафеты для пушекъ и для 12, 
15 и, 21 сант. гаубицъ. Маяеныия пушки — 5,7, 5,3 и 3,7 сант. калибромъ 
устраиваются въ подвижныхъ башняхъ (рис. 1214).. Башня, весомъ около 
50 центнеровъ, передвижна и служитъ для обороны местности около кре
пости. Ее - зарываютъ въ брустверъ форпоста такъ, что надъ последнимъ 
торчитъ только дуло; входная дверь на рисунке со стороны кучера, .Куполъ 
башни не пробивается даже 15 сант. :гранатой; сама пушка даетъ около 
30 выстреловъ. въ минуту* такъ что все устройство въ высшей степени при
годно при устройстве обороны крепостей.

Бронированный пушки применяются не въ однехъ только крепостяхъ; 
при осадахъ оне находятъ себе также пржменеше, впрочемъ ограниченное.

На рис. 1215 изображена осадная пушка на лафете, чрезвычайно напо- 
минающемъ старинные лафеты. Основное. отлич1е въ томъ, что современные 
лафеты не деревянные, а железные. , При мортирахъ, стреляющихъ съ боль- 
шияъ угломъ возвышешя, подобные лафзты не годятся, ибо отдача могла бы



испортить колеса. На рис. 1216 изображенъ типичный лафетъ для мортиръ. 
Такой лафетъ допускаетъ углы возвышешя до 75°. Маленыия массивны# 
колеса лафета донускаютъ легк1й откатъ. При передвижетяхъ мортиры 
вместо нихъ надеваются друия большого д1аметра.

Береговыя оруд1я имеютъ целью бой съ сильно бронированными броне
носцами и потому должны быть очень большого калибра. На самыхъ судахъ 
ныне не устанавливаюсь самыхъ болыпихъ орудШ, какъ въ старину, на бе
регу же это конечно возможно и оруд!я ставятся самыхъ болыпихъ калиб
ровъ. Если последтя не установлены въ броневыхъ башняхъ, то ими па- 
лятъ черезъ брустверъ. Береговой лафетъ показанъ на рис. 1217; онъ сто
ить 4 колесами на рельсахъ, по которымъ его можно слегка передвигать 
для выверки направлетя выстрела. Рельсы образуютъ дуги круга.

кV.
т

1213. ГрузоновскШ бронированный лафетъ для 12 сант. скорострельной гаубицы L/1S.

Самый слабый пунктъ броневой башни это вырезъ въ ней для пушки, 
ибо онъ совершенно открыть действию непр!ятельскаго боя. А между темъ 
онъ неизбеженъ. Чтобы затруднить попадая!е противника, башню по
стоянно вращаютъ, останавливая ее только въ моментъ выстрела. Впрочемъ 
вырезъ выводятъ изъ сферы действ!я выстреловъ еще инымъ образомъ, а 
именно, опуская пушку съ куполомъ: такъ устроены опускныя башни Грузона. 
Иногда делаютъ опускающейся только пушку съ лафетомъ. Идея такихъ 
пушекъ также не нова; первыя попытки устроить ташя пушки относятся къ 
концу ХУШ  столе^я, но лишь въ середине 50-хъ годовъ XIX века англича
нину Moncrieff удалось устроить лафетъ, въ которомъ отдача пушки при 
выстреле утилизировалась для опускашя оруд1я, а излишекъ силы аккуму
лировался помощью грузовъ. Этого излишка оказывалось достаточными 
чтобы зат4мъ вновь поставить пушку въ ея прежнее, боевое положете. 
Идея эта, т. е. пользоваше отдачей, чтобы вноследствш вновь навести пушку



1215. 15 сант, пушка на осадномъ лафе-rfe

1216. 21 сант. мортира на железномъ осадномъ лафете
П п п м ы ш лен н ость  и техника, т. VI.
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был а впосл’Ьдствш разрабатываема многими изобретателями. Для защиты 
береговъ Англш и Италш более всего применена гидропневматическая пушка 
Армстронга (рис. 1218 и 1219). Отдачей дула оруд1я, опускающагося после 
выстрела, продвигается поршень, движупцйся въ наполненному жидкостью 
цилиндре; этимъ жидкость нагнетается въ цилиндръ, наполненный воздухомъ 
подъ давлешемъ 70 атмосферъ; очевидно последнш сжимается жидкостью еще 
сильнее и, какъ только внешнее давлеше на поршень уменьшится, жидкость,

1218 и 1219. Прячущаяся пушка.

само собой разумеется, начнетъ снова вытекать изъ цилиндра. Это мгнове- 
nie наступаетъ тогда, когда отпускаютъ особую собачку, съ помощью которой 
пушка придерживается въ нижнемъ доложенш. Сжатый воздухъ начинаетъ 
давить на жидкость, последняя давитъ на поршень и пушка поднимается въ 
боевое положеше. Пушка устанавливается въ каменномъ колодце, верхнш 
край котораго выведенъ лишь на уровень земли, такъ что издалека пушка 
невидна. Въ Северной Америке превосходно разработана пушка Buffington- 
Crozier (25 сант.), установленная на многихъ пунктахъ побережья. Въ Рос
сш существуетъ подобное орупде системы Дурлахера.
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1220. Крупповская 21 сант- скорострельная пушка L/40 на лафвтЪ съ элвктро-двигателям и.



Корабельные лафеты подъ вл1яшемъ скорострйльныхъ пушекъ значи
тельно изменились и усовершенствовались— упростились. Въ настоящее время 
только болыпе-калиберныя оруддя, установленный въ броневыхъ башняхъ, 
ставятся на более или менее сложныхъ лафетахъ. Все остальныя пушки 
устанавливаются на неподвижно прикрепленныхъ на палубе лафетахъ— стой- 
кахъ (рис. 1196). На рис. 1220 показана Крупповская 21 сант. скорострель
ная пушка, покоонцаяся на небольшомъ верхнемъ лафете, который можетъ 
отодвигаться при выстреле назадъ по наклоннымъ впередъ направляющимъ 
въ верхней части нижней рамы и снабженъ гидравлическимъ тормазомъ. Рама 
стоитъ на поворотномъ круге, къ передней части котораго прикрепленъ бро
невой щитъ, вращаюшдйся вместе со всемъ оруд1емъ. Все устройство при
водится въ действ1е электричествомъ. Болышя башенныя оруд1я ранее обслу
живались гидравлически, но въ новейшее время большинство установокъ 
делается электрическое. Электричество обслуживаетъ затворъ, поднимаше

ч снарядовъ къ пушке, заряжаше последней, направлеше ея н т. д.
И з г о т о в л е н 1 е  с н а р я д о в ъ  и п у ш е к ъ .

Снаряды.  Введете въ артиллершскую технику такихъ сильно дЬй- 
ствующихъ взрывчатыхъ веществъ, какъ хлопчатобумажный порохъ, мели- 
нить, лиддитъ, экразитъ и т. д., а также же- 
лаше пробивать брони, привели къ тому, что 
снаряды начали делать преимущественно изъ 
стали; таше снаряды не столь хрупки, какъ 
чугунные, да притомъ ихъ можно делать съ 
болёе тонкими стенками, т. е. въ одинаковыхъ 
внешнихъ размеровъ снарядъ помещено больше 
взрывчатаго вещества. Лишь въ виде исклю
чения сохранились еще пороховыя чугунныя 
шрапнели. Для полевой артиллерш стальная 
шрапнель, со стенками около 5 мм. толщиной, 
представляетъ самый излюбленный снарядъ.
Германская полевая шрапнель содержать 279 
пуль 11,1 гр. весомъ. Подобныя шрапнели гото
вятся прессовашемъ на гидравлическихъ прес- 
сахъ.

Для успешности действ!я снаряда весьма 
большое значеше имеетъ запалъ его; послед
нш, не смотря на краткш пока срокъ существо- 
вашя нарезныхъ орудш, имеется уже въ 
весьма многихъ видоизменешяхъ. Прусскш 
ципе, иредложенномъ еще въ 1858 г. Неуманномъ. ДМствге его осно
вано на силе инерщи небольшого иглообразнаго ударника, продолжаю- 
щаго подъ ея вл1яшемъ двигаться и тогда, когда снарядъ, ударившись 
о препятств1е, остановится. Для шрапнелей подобный запалъ не при
менишь, ибо оне должны разрываться не дойдя до цели и притомъ на 
определенной высоте. Это достигается помощью такъ называемыхъ дистан- 
щонныхъ трубокъ, которыя можно устанавливать такъ, чтобы снарядъ разор
вался черезъ определенный промежутокъ времени. Въ середине восьмиде
сятыхъ годовъ выработали такъ называемый двойной запалъ, который можно 
наставлять и такъ, что онъ будетъ взрывать отъ удара обо что либо, и такъ, 
чтобы онъ взрывалъ на известной дистанщи. Подобный запалъ изображенъ 
на рис. 1221.; у  я у ' суть горюч1я кольца; верхнее горнтъ, пока не сообщить 
огня черезъ особый каналъ, нижнему у'. Кольцеобразная вставка о можетъ 
поворачиваться около а, такъ что можно ее устанавливать по указателю, на

1221. Германская запальная трубка

запалъ покоится на прин-



определенный перк>дъ. Когда пора наступить взрыву, то огонь передается 
запалу d, черезъ не показанный на рисунке боковой каналъ. По каналу 
между еже пламя проникаетъ къ заряду у  и взрываетъ его. Воснламенеше 
у  производится следующимъ образомъ. После с ш т я  кольца д, служащаго 
для обезопасежя запала, пока снарядъ не вложенъ въ иушк\7, цилиндръ h 
при выстреле подвигается назадъ, нажнмаетъ на колпачекъ такъ что за
палъ х  насаживается на ocT pie стальной иглы; происходнтъ воспламенешё 
х , оттуда огонь проходить черезъ боковой каналъ къ у  и по каналамъ I за- 
жигаетъ порохъ въ го. Такимъ образомъ запалъ въ ходу. Если теперь сна
рядъ обо что либо ударится, то ударникъ т  продвинется впередъ, а игла п, 
ходящая въ прорези, останется на месте. При этомъ запалъ х  ударится объ 
иглу п  и загорится— пламя по каналу и  сообщится заряду снаряда.

Подобные запалы, основанные на одной и той же идее, применяются въ 
артиллерш всехъ странъ.

И з г о т о в л е н 1 е  д у л ъ  оруд1й.  Чугунъ целый рядъ столетш шелъ на 
пушки; теперь етъ съ этой целью более не применяется. Бронза же еще 
и теперь иногда применяется въ крепостныхъ орудгяхъ.

ABCTpificKifl пушки отлиты изъ 8 процентной бронзы (92  части меди, 8 ч. 
олова) въ чугунныя формы на железной шишке. Бронза при этомъ засты- 
ваетъ весьма быстро и поэтому гораздо крепче, чемъ бронза обыкновен
ной отливки въ песокъ. Въ дуло такой отлитой пушки ирогоняютъ подъ 
сильнымъ давлешемъ стальные пунсоны, д!аметръ которыхъ несколько больше 
д1аметра дула, такъ что бронза уплотняется и становится тверже. Темъ не 
менее подъ дёйств1емъ газовъ современныхъ бездымныхъ пороховъ бронза 
все же плавится и разъедается. Въ Германш въ подобныхъ пушкахъ дела
ютъ самое дуло изъ стали. Впрочемъ бронза все же слабее стали сопро
тивляется давленш, такъ что лучше применять последнюю.

Лучшимъ матерьяломъ для пушекъ является конечно тигельная сталь. 
Круппъ готовить изъ нея пушки всякихъ калибровъ. На другихъ заводахъ 
применяется мартеновская сталь, которая въ последнее время стала право 
не хуже тигельной. Отлитыя болванки проковываются подъ паровыми моло
тами или гидравлическими прессами и затемъ обработываются на станкахъ. 
На самое внутреннее дуло оруд1я насаживаются одинъ или несколько кожу- 
ховъ. Внутреннш д1аметръ последнихъ несколько меньше наружнаго д1а- 
метра пушки, такъ что насадка производится въ горячемъ состояши. Охла
дившись, кожухъ плотно охватываетъ пушку и сжимаетъ ее. Подобное сос
тавное оруд1е, какъ показываете и теор1я и практика, гораздо крепче целаго. 
Иногда внутреннюю пушечную трубу обвиваютъ 2 0 — 30 слоями сильно на
тянутой проволоки (временнаго сопротивлешя около 180 клг.). На слои про
волоки насаживаютъ стальной кожухъ. Ташя пушки хотя и применяются въ 
некоторыхъ государствахъ, но особыхъ преимуществъ надъ пушками, состав
ными съ кожухами, пока еще не доказали.

Въ послёднее время на пушки идетъ никкелевая сталь, давшая прекрас
ные результаты.

Ос о б ые  т и п ы о р у д ! й .

Динамитными пушками называются пушки, мечунця снаряды не силой 
пороха, а сгущенньшъ' воздухомъ— пневматически. Оне называются дина
митными, ибо снаряды ихъ заполняются сравнительно очень большими ко
личествами динамита, что характеризуетъ и цель применешя подобныхъ 
пушекъ. Действительно, когда стали пробовать метать снаряды, напол
ненные сильно взрывчатыми веществами, изъ обыкновенныхъ орудш, то 
заметили, что они часто лопались еще въ канале оруд1я. Въ начале*восьми- 
десятыхъ годовъ въ Германш удалось научиться стрелять снарядами, запол-



ненными сырымъ нироксилиномъ, правда, только изъ гаубицъ и мортиръ. 
Въ Америк^ же стремились стрелять снарядами съ динамитомъ и въ 1884 г. 
Залинскш изобр^лъ свою пневматическую пушку.

Пушка его (рис. 1222) имеетъ калибръ 38 сант. Дуло ея длиной 15 м., 
изъ чугуна, состоитъ изъ трехъ частей, соединенныхъ помощью флянцевъ; 
казенная часть снабжена кожухомъ, между которымъ и дуломъ оставленъ 
зазоръ, который служитъ камерой для воздуха подъ давлешемъ. При каж
дой пушке имеется машинная установка, где воздухъ сгущается до 140 атмо- 
сферъ; къ пушкамъ онъ поступаетъ по целой системе подземныхъ трубъ, а 
далее черезъ цапфы оруд1я. Дальность меташя снаряда регулируется коли- 
чествомъ воздуха, впускаемаго въ пушку. Для этого служитъ особый кла- 
панъ, который при выстреле открывается. Снаряды имеются различныхъ 
размеровъ (конечно только по длине). Самый большой снарядъ 3,35 м. 
длиной вмещаетъ 227 клг. динамита, самый меньшш 1,83 м. длиной —

1223. Снарядъ динамитной пушки.

1222. Динамитная пушка Залинскаго.

51,25 клг. Все эти снаряды имеютъ форму, какъ на рис. 1223. 12 спираль- 
ныхъ перьевъ, прикрепленныхъ къ ихъ хвостамъ, сообщаютъ имъ при полете 
вращательное движете. Въ голове, сгнаряда находится изобретенный Залин- 
екимъ же электрическш запалъ, взрывающш снарядъ при ударе о твердое 
тело или воду. Кроме такихъ
болыпекалиберныхъ снарядовъ 
пушка Залинскаго снабжается ещо 
маленькими, вмещающими каждый
2 9 ,7  клг. динамита. Въ виду того, 
что последше д1аметромъ меньше
дула оруд1я, ихъ направляютъ въ последнемъ помощью двухъ деревянныхъ 
дисковъ. Къ заднему изъ нихъ прикрепляется вышеупомянутый хвостъ. 
Большой снарядъ можетъ быть брошенъ на 1800 метр., а меньшш на 5000 и. 
Въ Соединенныхъ Штатахъ Северной Америки по биллю 12 дек. 1888 г. от
пущены деньги на установку 250 такихъ орудш для защиты оереговъ.

Англичане установили подобное же оруд1е въ Milford Haven для за
щиты берега. Ояо также калибра 38 сант., но стреляетъ снарядами 15,2:
20,з; 25,4 и 38 сант. калибромъ.

Англичанинъ Graydon конструировалъ пушки другихъ конструкция 7
размеровъ; наибольшая была 53,з сант. калибромъ, снаряды ея вмещали 
5,44 кил. динамита. Меньшая калибра 7,6 сант. предназначается для по
левой артиллерш; пяти ствольная пушка должна давать 5 выстреловъ въ
минуту; снарядъ вмещаетъ 2,7 килгрм. динамита.

Надъ динамитными пушками производились опыты и въ другихъ стра-
нахъ, но до сихъ норъ применяются оне только въ Америке и Англш. 
Само собой разумеется, что если большой снарядъ съ 227 килгрм. динамита 
разорвется на непр!ятельскомъ судне, то последнее разомъ погибнетъ, но въ 
меткости подобныхъ снарядовъ можно сильно сомневаться особенно въ



вйтренную погоду, а это на берегу моря часто. Во время испано-амери
канской войны динамитныя пушки ни разу не попали, куда нужно. За  по
следнее время вдобавокъ научились приготовлять сильно действующая взрыв- 
чатыя вещества ташя, которыя при выстреле не взрываютъ, и снарядами, 
начиненными ими, можно стрелять изъ обыкновенныхъ пушекъ. Наконецъ 
пушки Залинскаго очень дороги и требуютъ сложныхъ машинъ. Американ- 
скш крейсеръ „Везувш“, оборудованный было тремя подобными пушками, ныне 
перевооружается.

Подводныя оруд!я Эриксона также не распространились за пределами 
Америки. Сопротивлеше, оказываемое водой полету снарядовъ, настолько 
велико, что дальше 100 м. подъ водой стрелять не удавалось. Даже уже 
на этомъ разстоянш энерпя снаряда совсемъ мала. При современномъ же 
бое, нельзя даже и разсчитывать драться на такихъ близкихъ разстояшяхъ. 
Гораздо выгоднее подводныя Торпедо, сделавппя излишними подводныя пушки.

Р а к е т ы .  Въ заключеше надо сказать несколько словъ о ракетахъ, 
которыя имеютъ уже почти тысячелетнюю исторш и ныне представляются 
уже отжившимъ оружгемъ, хотя еще въ 1866 г. австршцы еще применяли 
ихъ. Ракеты применялись еще китайцами и индусами. Первые считаются 
ихъ изобретателями. Ракета китайская, подобно современной, состояла изъ 
цилиндрической гильзы, прикрепленной къ палке или хвосту. Гильзы были 
свернутыя изъ бумаги. Въ 1428 г. ташя ракеты применялись противъ ан- 
гличанъ подъ Орлеаномъ. Оне применялись не только для освещешя и 
сигнализацш, но и подобно снарядамъ; въ 1668 г. около Берлина производи
лись опыты надъ ракетами, къ концу которыхъ была прикреплена шрапнель. 
Уже тогда гильзы готовились не изъ бумаги, а изъ железа. Въ Индш въ 
1766 г. Hyder All имедъ въ своемъ войске 1200 ракетчиковъ, которыхъ онъ 
потомъ посадилъ на верблюды и получилъ таше хоропйе результаты, что 
Tippo sahib увеличилъ число ракетчиковъ до 5000. Они сражались съ ан
гличанами въ 1799 г. подъ Feringapatam; тамъ Конгревъ познакомился съ 
ихъ ракетами и применялъ ихъ въ 1807 г. при бомбардировке Копенгагена. 
Эти ракеты навели датчанина Шумахера на мысль пользоваться ракетами 
для меташя снарядовъ. По его идее австр1ецъ Augustin выработалъ свою 
систему ракетъ. Съ 1819 . г. въ Австрш имелось 20 ракетныхъ баттарей, 
распущенныхъ въ 1867 г.

Развилось несколько системъ ракетъ, различающихся главнымъ образомъ 
формой сердечника. Ракеты метали съ особыхъ треножниковъ подъ опреде
ленными углами. Ихъ готовили различныхъ калибровъ отъ 5 до 8 сант., а 
въ Англш даже до 20 сант. Дальность полета достигала 3000 м. Въ 1846 
г. американецъ Hales уничтожилъ ракетный хвостъ, снабдивъ свою ракету 
дномъ съ пятью каналами спиральной формы, по которымъ газы выходили 
изъ ракеты, сообщая ей винтообразное движеше. Ташя ракеты до послед
няго времени применялись англшскими войсками въ Аз1и. Со времени вве
дения нарезныхъ пушекъ ракеты потеряли свое значеше для целей войны. 
Применяются оне для более благородныхъ целей — для епасешя судовъ въ 
случае ихъ крушешя.

Ручное огнестрельное оруяае.
О г н е с т р е л ь н о е  о р у ж 1 е ,  д о  р у ж ь я  з а р я ж а ю щ а г о с я  съ к а з е н н о й  ча с т и .

Прежде всего появились ружья трубки (рис. 1224), изъ которыхъ ме
тали круглыя ядра. Въ эту древнюю эпоху ружье почти не отличалось отъ 
пушки. Только въ половине XIV-го столепя появились оруд!я, приспосо
бленный для обращешя съ ними одного человека. Во время битвы такую 
пищаль клали на особую вилкообразную подпорку — въ рукахъ держать ее



было бы слишкомъ тяжело. Съ целью элиминировать действ!е отдачи, снаб
жали стволъ особымъ родомъ крюка — отсюда haakbiise, перешедшее въ
harkebuse и аркебузъ.

Следующимъ, за снабжешемъ дула палкой-прикладомъ, у совершен ствова-
н1емъ ружья явилось перенесете запальнаго о т в е р т я  на боковую ставку 
его и приделка къ нему полка. Засы- 
nanie пороха на последнемъ произво
дилась сперва въ ручную, но скоро уже 
приделали родъ курка съ фитилемъ 
(рис. 1225 и 1226), который держался 
до XYII столгЫ я , хотя уже въ 1517 г. 
одинъ нюрнбергскш часовой мастеръ 
конструировалъ дисковый курокъ. Прав
да, последнш былъ сложнее и давалъ 
частыя оеЬчки: онъ состоялъ изъ сталь
ного зубчатаго диска, который помощью 
особаго приспособлешя заставляли бы
стро вращаться, причемъ зубцы его, 
ударяясь о кремень, давали потокъ 
искръ. Курокъ (рис. 1227) представ- 
лялъ изъ себя какъ бы предтечу усо- 
вершенствованнаго кремневаго — дей
ствительно тутъ кремень ударялъ по 
бороздчатой поверхности полка. Въ 
1640 г. во Францш усовершенствованъ 
баттарейный кремневый курокъ (рис.
1228), который сохранился повсеместно 
до 1840 г. — т. е. до введешя ружей 
съ ударнымъ заналомъ.

Относительно калибра ручного 
огнестрельнаго оруж1я царилъ раньше

1224. Ручная трубка.

1225. Фитильный курокъ 1226. Курокъ.

1227. Кремневый курокъ. 1228. ФранцузскШ кремневый курокъ. D пружина, 
Е курокъ, F кремень, G стальная пластинка. Н полокъ.

такой же произволъ, какъ и относительно калибра пушекъ. Около конца 
XV столе™ полевыя ручныя оруд!я стреляли свинцовыми ядрами 20 35 грам.
весомъ. Крепостныя ручныя оруд1я на лафетахъ стреляли ядрами 50 100
грам., а болышя пищали на треножникахъ (рис. 1229) были уже скорее
пушками.



Когда въ начале XVI столе™ нанцыри достигли своего максимальнаго 
развит1я, то ихъ уже не пробивали тогдашшя пули. Въ Испаши заменили 
тогда ручныя пищали оруадями, стрелявшими ядрами 70 гр. весомъ; сами 
ОРУД^ были весомъ 9— 10 кг. и при стрельбе ихъ опирали на подставку. 
Эти оруд!я — мушкеты перешли въ царствоваше Карла У въ Германш, где 
въ 1520 г. устроили даже особые отряды ■— мушкетеровъ (рис. 1230). На
перевязи мушкетеръ несъ въ 11 капсуляхъ патроны, а въ двенадцатой за
палы; кроме того онъ несъ подставку для опирашя мушкета и фитиль.

Густавъ Адолъфъ облегчилъ весъ мушкета, 
огравичивъ его калибръ 18 мм. (рис. 1231); 
оруж!е это стало совершенно ручнымъ
и надобность его въ подставке миновала.
После введешя въ 1640 г. во Францш крем- 
неваго курка оруж!е получило назваше флин
ты (flint, flins, кремень). Одновременно съ 
этимъ ружья снабдили штыками и усовер
шенствовали прикладъ. Такое оруж1е, ве
сомъ около 5 килгрм., стало единственнымъ 

вооружешемъ пехотинца. Пехота Фридриха Великаго имела уже ружья, 
стрелявппя пять разъ въ минуту, калибромъ 16— 18 мм.; зарядъ составляли
9— 11 грамм, пороха и свинцовая пуля весомъ 26— 39 гр.

1229. Мортира и стенное ружье
XVII-ro стол.

1230. Французсше мушкетеры Людовика XIV.

Въ начале XIX столет1я стали применять ударные составы и наконецъ 
въ 1840 г. оказались удачными опыты надъ пистоннымъ прусскимъ ружьемъ. 
ИзобрЪтателемъ ударнаго ружья (рис. 1230) долженъ считаться шотландсшй 
оружейникъ Forsith, который патентовалъ его въ 1807 г. Пистоны изобре
тены въ 1818 г. 1оганномъ Эггомъ.

Пули для возможности заряжашя съ дула должны были быть несколько 
меньше величины последняго въ свету; чемъ больше былъ зазоръ между ними, 
темъ сильнее страдали меткость и сила выстрела. Въ старинныхъ ружьяхъ 
д4лали внутреншя поверхности дулъ ружей желобчатыми: въ желобкахъ



скоплялась грязь, остающаяся отъ горешя пороха ведь тогда не умели 
готовить его совершенно чистымъ. Эти желобки шли параллельно оси ружья, 
а не винтообразно. Изобретете ихъ приписывается Цолльнеру въ Вене въ 
1480 г. Въ 1630 г. впервые встречается указаше о нарезныхъ ружъяхъ въ 
истинномъ значенш этого слова. Что за соображетя повлекли за собой ихъ 
изобретете, неизвестно. Впрочемъ можно предполагать, что тогда думали, 
что ввинчивающееся движете снаряда по воздуху вызываетъ меньшее сопро
тивлеше последняго, чемъ обыкновенный прямолинейный полетъ. На самомъ 
деле это не такъ. Большая дальность 
полета снаряда нарезнаго оруж1я есть 
просто следств]е лучшей утилизацш силы 
пороха вследств1е уменъшен1я зазора 
между нимъ и дуломъ; лучшая меткость 
есть следств!е элиминировашя вл1яшя 
различныхъ погрешностей на полетъ 
снаряда. Обыхшовенно по длине орупдя 
желобкамъ давали одинъ полный обо
рота. Желобки представляли въ се- 
чеши остроугольную или закругленную
форму. Число ихъ было 5, 7, 9 или 111.

Так1я ружья стреляли также круг
лыми пулями, которыя обертывались 
холстомъ, съ целью более плотнаго при- 
легашя къ стЪнкамъ. Уже въ 1631 г.
курфюрстъ Максъ Баварски вооружилъ егерей и стрЬлковъ наръзными ру
жьями. Въ общемъ послЪдшя получили мало расдространешя, ибо мало чЬмъ
были лучше гладкоствольвыхъ.

Французъ Delvigne 1828 г. пробовалъ уничтожить вредное влшше за
зора между пулей и дуломъ, делая пороховую камеру несколько меяынаго

1231. Мушкетеры второй половины XVII-го стол.

1232. Пистонный курокъ. 1233. Русская пуля Минье.

1284.
Австршская

пуля
Лорентца.

дхаметра и прижимая къ ней пулю забивашемъ шомноломъ. Tkouvenin въ 
1844 г. всаживалъ у дна ружья шипъ, на который забивалась пуля, при
жимаясь конечно къ стенкамъ ружья. Подобный ружья удержались до 
1865 г.; впрочемъ уже съ 1848 г. вместо шаровыхъ пуль применялись нули 
Tamisier, продолговатыя и снабженный подобно пулямъ Minie тремя кольце
образными выступами. _

Опыты Tamisier навели французскаго капитана Minie на мысль делать
въ  дне снаряда углтблете и вставлять въ него небольшой штампованый 
железный колпачекъ (рис. 1233); давлешемъ пороховыхъ газовъ колпачекъ 
раздавался я  вжималъ въ стенки пули все нарезки дула ружья. Это было
значительнымъ шагомъ впередъ, ибо уже не -требовалось приколачиватя



пули шомполомъ. Естественно, что скоро былъ выработанъ целый рядъ 
типовъ пуль, основанныхъ на этомъ принципе нажат!я подъ действ1емъ 
пороховыхъ газовъ. При калибре въ 17,5 ым. пули весили 47—48 гр., за- 
рядъ составлялъ около 5 гр. Вооружеше пехотинца весило въ то время 
очень много. Во Францш ружье Minie было введено 1849 г., въ Пруссш въ 
1857 г., хотя тогда уже 15 л£тъ какъ были известны игольчатыя ружья.

Почти одновременно, въ 1852 г. австршскш артилершскш лейтенантъ 
Lorentz и англшскш оружейникъ Wilkinson конструировали ружье, осно
ванное на иномъ принцип!*. Пуля Lorentz (рис. 1234) была снабжена двумя 
глубокими желобками; образующееся выступы врезались въ нарезку дула. 
Кром^ того онъ уменьшидъ калибръ до 13,9 мм. Съ подобными ружьями 
австршцы воевали въ 1859 г. въ Италш и въ 1866 г. съ пруссаками, воору
женными игольчатыми ружьями.

Р у ж ь я ,  з а р я ж а ю п и я с я  с ъ  к а з е н н о й  части.

Опыты надъ подобнымъ opyжieмъ начались съ весьма давняго времени 
и непрерывно продолжались все время. Большинство изобрётенныхъ ружей

было сконстру
ировано всего 
въ одномъ эк
земпляр^ я не 
имело значе
нш въ воен-
номъ деле; это
происходило 

отъ несовер
шенства затво- 
ровъ, пропус- 
кавшихъ поро
ховые газы.

1235. Прусское игольчатое ружье посдЪ выстрела.

1236 И 1237. Свинцовая пуля. 1238. АнглШскШ затворъ Snyder,

Характерно для широкихъ взглядовъ Наполеона I то, что по встуиленш 
на црестолъ онъ назначилъ премш за изобретете практичнаго ружья, заря- 
жающагося съ казенной части. Этимъ вопросомъ сильно занимался ору
жейный фабриканта Pauly въ Париже; въ его мастерскихъ работалъ Dreyse 
(1809 г.), не оставивпий своихъ занятш и впоследствш. Въ конце 20-хъ 
годовъ онъ предложилъ прусскому военному министерству гладкоствольное 
заряжающееся съ дула ружье о бумажной гильзе, заключающей въ себе 
пулю, зарядъ и запалъ, и взрывающей отъ проникновешя въ нее иглы. 
После многочисленныхъ опытовъ изъ этого ружья выработано было иголь
чатое ружье М/41, которое составило эпоху въ ружейномъ дЬле и кото
рымъ были вооружены пруссаки въ 1866 г.

Затворъ такого ружья (рис. 1235) направляется въ привинченной къ 
стволу гильзе а . Весь затворъ втыкается' въ камеру d, которую можно 
передвигать помощью рычага d\ при открываши затвора надо оттянуть



1239. ШвейцарскШ затворъ Milbank-Amsler.

часть с, повернуть камеру влево и подвинуть ее назадъ — тогда можно 
вложить патронъ. При выстреле куркомъ спускается весь механизмъ и 
игла подъ дМств1емъ цилиндрической пружины съ силой вонзается въ
патронъ.

Dreyse первый конструиро- 
валъ унитарный патронъ. При 
тогдашнихъ техническихъ сред-
ствахъ онъ пришелъ къ идее 
снабжать пули особыми дисками 
(рис. 1236 и 1237) изъ папки, 
въ задней части которыхъ поме
щался запалъ, взрывавнпй отъ 
проникновешя въ иглы. Эти же 
диски служили и для направ-
ленгя пули по нарезкамъ ружья. Такимъ образомъ изъ ружья калибромъ 
1 5 ,1 3  мм. было возможно стрелять пулями въ 13,6 мм. Въ 1869 г. вследств1е 
перемены ружейнаго замка пуля была несколько видоизменена; старая пуля 
весила 30,49 гр. а новая калибра 12 мм. — 21,15 гр.

Хотя такое 
игольчатое ружье 
по своимъ бал- 
дистическимъ ка- 
чествамъ и не 
превосходило ду- 
льныхъ тогдаш
нихъ ружей, все 
же заряжан1е его 
съ казны прида
ло ему ташя су- 
щественныя так- 
тн.ческ1я преиму
щества, что после
войны 1866 г. оно быстро распространилось повсеместно въ различныхъ 
видоизменешяхъ, которыхъ появилось многое зшожество. Изъ экономш наре-

1240. Ружье Peabody.

зали старыя дульныя ружья 
— калибръ получался 17 до 
18 мм., пули были очень тя
желы, носить запасъ ихъ 
было тяжело, дальность ихъ 
полета не велика. Поэтому 
скоро перешли на калибръ 
10— 11 мм., делая пулю дли
ной 2,5 калибра. Какъ уже mi. ружье магнт-непгу-
выше сказано, выгодно при
томъ же калибре иметь более тяжелыя (длинныя) пули, траекторш ихъ по
лоне, а следовательно и меткость въ сражешяхъ выше.^ Поэтому француз- 
сюя ружья Chassepot нанесли немцамъ въ 1870— 71 г. больппя потери, чемъ 
немещйя ружья французамъ. Въ начале семидесятыхъ годовъ все нащи 
перевооружили свои армщ нарезными ружьями меньшихъ калиоровъ
10— 11,5 мм.

Дальнейшее развшче ружейнаго дела стало возможным, когда отъ бу- 
мажныхъ патроновъ перешли къ металлическимъ: гуртикъ последнихъ сталъ 
обезпечивать газонепроницаемость затвора; въ донышко патрона вставлялся 
запалъ. Первые металлическ1е патроны применялись американцами уже во



СОВРЕМЕННЫЯ РУЖЬЯ.
\

1242. Затворъ ружья Вердера.

время гражданской междуусобной войны. Гильзы свертывались изъ листо
вого металла и снабжались жел&зныиъ донышкомъ. Позднее стали ихъ 
штамповать или протягивать изъ латуни или меди. ВыстрЪлъ происходилъ 
вслЬдств1е взрыва заряда отъ запала, помещавшаяся въ особой вдавленности 
въ дне патрона и пробиваемаго не особенно острымъ концомъ курка.

Тогда же появился целый 
рядъ затворовъ, которые можно 
разделить на 4 класса: шар
нирные, опускные, поршневые 
или цилиндровые и волнистые.

Одытъ прусско-датской 
войны 1864 г., показавшей пре
имущества ружей, заряжающих
ся съ казны, побудилъ Англш въ 
1864 г. открыть конкурсъ на 
подобный ружья. Резулътатомъ 
его было принят1е въ 1864 г. 
ружья Snyder. Затворъ его
(рис. 1238) открывался вбокъ 

на право и по вложенш патрона снова захлопывался. Курокъ былъ стараго
типа. Совершенно подобнымъ ружьемъ были вооружены въ 1870— 71 г. 
французеше нащональгарды и мобили. Въ Россш принята была аналогич
ная система Крнка, отворявшаяся влево. Въ Швейцарш въ 1867 г. введено

ружье Milbank-Amsler (рис. 1239), 
затворъ котораго отворялся впередъ. 
Подобные же затворы имело ружье 
Wansl (Австр1я), Albini - Brandlin 
(Бельпя) и Berdan (Испашя). Все 
эти ружья имеютъ ныне лишь исто
рический интересъ. Гильзу извлекать 
изъ всехъ нихъ было затруднитель
но. Автоматическое выбрасываше 
гильзы с-оставляетъ ныне элементар
ное услов1е, предъявляемое къ хоро
шему затвору.

Опускные затворы появились 
впервые въ Америке — въ виде 
затвора Peabody (рис. 1240), патен- 
тоьаннаго уже въ 1862 г. и приме- 
нявшагося во время междуусобной 
войны. Гильза тутъ выбрасывается 
автоматически. Курокъ приходится 
натягивать особо. Martini усовер- 
шенствовалъ это ружье, снабдивъ его 
приспособлешемъ, натягивающимъ 

курокъ при открытш затвора. Такимъ образомъ возникла система Martini- 
Henry (p. 1241), въ которой роль механизма курка играетъ цилиндрическая 
пружинка, автоматически натягивающаяся при открытш затвора. Этотъ 
затворъ въ настоящее время одинъ изъ лучшихъ. Такое ружье калибромъ 
11,42 мм. было введено въ 1871 г. въ Англш. Противъ турокъ, вооружен- 
ныхъ имъ въ 3877 г., приходилось воевать русскимъ солдатамъ съ ружьями 
Крнка. Этимъ объясняются сильныя потери русскихъ войскъ.

Наиоолее разработаннымъ технически является затворъ Werder; ружьями 
съ нимъ были вооружены немцы въ 1870— 71 г. Калибръ его былъ 11 мм.

1248 и 1244. Датское ружье Ремингтона.



После выстрела для отпирашя затвора достаточно было одного нажат1я 
пальдемъ на его передай выступъ (рис. 124*2); возвратное движете Ъ обу
словливало собой выстрйлъ.

Наконецъ упомянемъ еще объ особомъ роде спускного затвора, который 
распространенъ повсеместно и излюбленъ для охотничьихъ ружей: речь идетъ 
о затворе Remington (рис. 1243 и 1244). Когда патронъ вставятъ, повора- 
чиваютъ впередъ затворъ В ; при выстреле курокъ С ударяетъ штифтъ 
и въ то же время выдерживаетъ на себе отдачу.

Въ Австрш въ 1867 г. приняты ружья Werndl съ волнистымъ затво- 
ромъ; при повороте на право последнш отворялся; курокъ надо было взво
дить особо.

Что касается поршневыхъ затворовъ, къ какому классу принадлежать все 
современный магазинныя ружья, то подобные затворы характеризуются на
личностью затворнаго цилиндра, заключающего въ себе и курокъ. Сперва 
заменили иглу прежнихъ ружей (Dreyse, Chassepot) куркомъ со штифтомъ, 
который натягивался автоматически. Ружье Chassepot, введенное во Францш 
въ 1866 г., было 11 мм. калибра, имело затворъ ' подобный тому, какъ у 
Dreyse. Оно было приспособлено къ металлическимъ патронамъ въ 1874 г. 
введешемъ затвора Gras. Во Францш нарезка ружья принята была влево, 
а во всЬхъ прочихъ государствахъ — вправо. Въ Германш после опыта 
войны 1890 г. было введено ружье Manser М/71; оно было 11 мм. калибра, 
ж придавало 25 гр. снаряду при 5 гр. заряда пороха 430 м. начальной 
скорости (игольныя ружья давали 350 м.). Затворъ (рис. 1245) для метал- 
лическихъ патроновъ самъ натягивался при открыванш камеры Ъ, а за
мокъ d при повороте камеры налево задвигался за нее. Выбрасыватель д 
при открыванш вытаскивалъ съ собой пустую гильзу. Действительная сфера 
дМств1я такихъ ружей была 1600 м. противъ 1200 м. игольчатаго ружья.

Въ Нидерландахъ въ 1871 г. принято ружье Beaumont, калибръ 11 мм., 
различающееся отъ прочихъ темъ, что курокъ дМствуетъ подъ влгяшемъ не 
цилиндрической, а полосовой пружины.

Въ Италш въ 1870 г. введено ружье Yetterli калибра 10,4 мм.

М а г а з и н н ы я  р у ж ь я .

Войны 1866 г., 1870/1871, а также русско-турецкая 1877/78 г. съ очевид
ностью доказали выгоды скорострельности ружей. Это побудило при разработке 
яовыхъ ихъ типовъ стремиться къ упрощенно затвора и къ сведешю всехъ 
операцш съ нимъ къ двумъ —  открыванш и заниранш, причемъ'пустая 
гильза должна выбрасываться автоматически. Это вполне достигнуто въ 
современныхъ ружьяхъ. Скорострельность достигнута совершенно достаточная 
для обыкновенная боя. Но для решающихъ его моментовъ, когда весь 
успехъ его зависитъ иногда отъ числа выпущенныхъ въ короткш проме- 
жутокъ времени снарядовъ, чемъ больше скорострельность, темъ лучше. Это 
побудило разработывать вопросъ дальше, несмотря на указатя  некоторыхъ 
тактиковъ старой школы на безцельность такихъ cтpeмлeнiй. Тактики вы
ставляли на видъ невозможность иметь вь распоряженш достаточное для 
такой скорой стрельбы число патроновъ. Конечно, это не могло остановить 
прогресъ техники, все идущш впередъ. Для облегчешя доставки патроновъ 
уменьшили калибръ ружья; аммунищя стала легче, солдатъ могъ брать 
-больше патроновъ; въ всякомъ случае доставка последнихъ дело военной
•организации а не оружейной техники.

Ружья были уже доведены до такого совершенства, что требовали только
двухъ манипулящй — открывашя и запирашя затвора; большей скоро
стрельности можно было достичь лишь применяя магазинъ, вмещаюпцй не-



М а г а з и н н ы я  р у ж ь я
Ч

'сколько патроновъ, вкладываемыхъ въ него заразъ и автоматически подви- 
гаемыхъ для выстрела.

Магазинные карабины Spencer съ усп’Ъхомъ применялись американцами 
еще въ междуусобную войну. Магазинное ружье Henry, впоследств1е улуч
шенное Winchester, применялось въ эту воину въ ограниченномъ числе 
экземдляровъ, но принимало у ч а т е  въ швейцарскомъ конкурсе 1865—66 г.

1245. Германское ггЬхотное ружье М/71.

ж дало идею Vetterli; ружье последняго было принято Швейцар1ей въ 1869 г. 
На рис. 1246 изображенъ затворъ последняго. Онъ подобенъ однозарядному 
«атвору Vetterli, введенному Италии, только къ нему приделанъ питатель, 
модающш патроны и магазинъ къ зарядной камере а, при продвиганш затвор-

1246. Швейцарское магазинное ружье Vetterli.

наго цилиндра опускающшся настолько, что изъ магазина помощью пружины 
въ него поступаетъ еще патронъ. Трубчатый магазинъ на 11 патроновъ 
лежитъ впереди курка; въ американской системе магазинъ находится сзади. 
Соответственно этому и центры тяжести этихъ ружей у одного ближе къ 
переду, а у другого къ заду. Оба магазина имеютъ то свойство, что после 
того какъ все патроны разстреляны, надо засаживать новые по одиночке; это 
требуетъ много времени и очень неудобно въ бою. Приходится стрелять 
подобно тому какъ изъ однозаряднаго ружья, какъ разъ, можетъ быть, въ 
решительный моментъ боя. Этому можно помочь, если организовать стрельбу 
такъ, чтобы изъ магазина стрелять лишь по особой команде, а въ остальное
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Это тоже съ из-время каждый разъ после выстрела засаживать патронъ. 

в'Ьстной точки зрешя неудобно.
ВсгЬ эти недостатки произошли отъ трубчатой формы магазина; ихъ не 

могло устранить и совершенство затвора. Горю стремились помочь разно
образными средствами.

Магазинный бой очень нужеиъ только въ самые решительные моменты: 
поэтому мнопе придерживались того мн&шя, что приставной магазинъ вполне 
удовлетворить всЬмъ требовашямъ. Такимъ обра
зомъ произошли на свётъ такъ называемые скоро
стрелки —  патронные магазины, делавппеся австрш-

1247. Патронн. магаз. Крнка.

скимъ оружейвикомъ Krnka изъ папки (рис, 1247); 
такой магазинъ можно въ любой моментъ нацепить 
на ружье. Таше магазины были приняты Pocciefi 
еще въ 1878 г., но более не применялись. Друие 
магазины, напримеръ Forsberg, были снабжены пру
жиной, подвигавшей патронъ за патрономъ, такъ что стрелокъ могъ брать 
последнш всегда съ одного и того же места, что конечно очень удобно.

Известная оружейная фабрика Ludwig Lowe въ Берлине выработала въ 
1879 г. /7-образный магазинъ для германскаго ружья M il l]  такой магазинъ

1248. Видъ ружья Маузера съ магазиномъ Lowe, а курокъ, Ь магазинъ на 12 патроновъ.

%

охватывалъ его снизу (рис. 1248). Онъ былъ устроенъ такимъ образомъ, 
что особая пружина автоматически продвигала патроны въ зарядную камеру; 
после опорожнивашя магазина надо было наполнять его патронами по одиночке. 
Неизбежную при этомъ паузу американецъ Lee своимъ магазиномъ сократилъ 
до промежутка времени немного болынаго, чемъ время вставлешя одного 
патрона. Ящичко-образный магазинъ изъ тонкихъ стальныхъ листовъ вме- 
щалъ 5 патроновъ, которые продвигались въ зарядную камеру Tf-образной 
пружиной. Такой магазинъ испытывался въ 1879 г., но не далъ особенно 
блестящихъ результатовъ. Впрочемъ изъ него развились все ныне суще
ствующее типы.

Друпе фабриканты пробовали друия средства. Yornmuller, Schulhoff, 
M annlicher и т. д. снабжали поршень ящичкообразиымъ магазиномъ, куда 
заразъ всыпалось несколько патроновъ. TaiuH ружья не дали удовлетвори- 
тельныхъ результатовъ. Spitalski, снабдившш ружье барабаномъ, какъ у
револьвера, также не достигъ успеха.

За это время выяснилось, что съ ружьями калибра меныпаго 11 мм. 
можно достичь большей дальности стрельбы и большей энергш пули, если

97Промышленность и техника, т. М . и '



Зфлать последнюю длиннее и снабжать, какъ это лредложилъ Lorentz, сталь- 
нымъ кожухомъ. То, что пули длиннее 2,5 калибровъ должны летать по 
более пологой и длинной траэкторш, ясно изъ основныхъ законовъ баллистики. 
Осуществлеше этой идеи потребовало много труда и затратъ. Такъ нашли, 
что длинныя свиндовыя пули раздавливаются пороховыми газами уже во 
время прохождетя по стволу ружья, отчего страдаетъ ихъ меткость и даль
ность полета Въ 1875 г. прусскш артиллеристъ Bode предложилъ покрывать 
свиндовыя пули оболочкой изъ более твердаго металла. Lorentz прим4нилъ 
съ этой целью сперва медь и затемъ сталь, нейзильберъ и сплавы никкеля. 
Подобныя пули надежно направляются завитками нарезки даже при томъ 
большемъ угле наклона последнихъ, который пришлось имъ придать для того, 
чтобы сообщить пуле достаточное вращеше, дабы она летала правильно. 
Пули со стальной оболочкой пробиваютъ стальныя плиты 11 мм. толщиной. 
Вопросъ о порохе для такихъ ружей разрешился съ изобретешемъ въ 1888 г. 
бездымнаго пороха.

Съ этого времени не 
было никакихъ препят
ствий къ уменыпешю ка-м
либра. Начались правда 
претя  о томъ, что раны 
новыми пулями будутъ 
настолько малы, что даже 
не поставятъ въ необхо
димость выбыть изь строя. 
После долгихъ прешй оста
новились накалибре 8мм.

, Вопросъ о магазин- 
ныхъ ружьяхъ получилъ 
большой толчекъ впередъ 
со введешемъ въ Герма
нш ружья -М/71/84. Изъ 
политическихъ видовъ 
приказано было возможно

1249. Магазинное ружье Lee съ вставнымъ магазиномъ. скорее переделать ружье
71 г. на магазинное при

делкой къ нему подъ дуломъ трубчатаго магазина на 8 патроновъ и пере
делкой затвора. Калибръ 11 мм. остался безъ перемены. Франщя въ 1886 г. 
ввела ружье Лебеля 8,8 мм. калибра, съ трубчатымъ магазиномъ на 8 патро
новъ подъ дуломъ. Этимъ она прюбр£ла перевесь надъ Герматей примерно 
такой же, какой въ 1870 г. имели Chassepot надъ игольчатыми ружьями. 
Патронъ весилъ лишь 29 гр. противъ 43,5 гр. патрона Ж/71, такъ что нехо- 
тинедь могъ быть снабженъ 120 патронами вместо 80. Конечно последовало 
новое перевооружеше всехъ нацш, что представляетъ печальное, дорого 
стоющее, но при нынешнихъ политическихъ отношешяхъ неизбежное явлеше.

Еъ 1888 г. въ Германш введено ружье 88; 8 мм. калибра. Слабое место 
французская ружья — трубчатый магазинъ — было усовершенствовано устрой- 
ствомъ ящичнаго магазина, по идее Lee, на 5 патроновъ (рис. 1250 и 1251). 
Эти 5 патроновъ втыкаются въ открытую сверху и снизу рамку изъ сталь
ного листа, которую можно вставлять въ ружье совершенно также, какъ от
дельный патронъ; когда все патроны въ рамке разстреляны, она вынадаетъ сама 
изъ ружья. Особая цилиндрическая пружинка нажимаетъ на рычажокъ, под- 
тамаюгцш магазинъ такъ, что верхнш патронъ, при подвиганш впередъ камеры, 
продвигается въ дуло. Въ остальномъ затворъ совершенно подобенъ затвору 
1871 г.; единственное его видоизменеюе — это лучшее извлечете пустой



гильзы. Гильза вместо конечная гуртика имеетъ выпуклый поясокъ не
далеко отъ дна. За этотъ-то поясокъ она и извлекается. Для возможности 
долговременной стрельбы при связанномъ съ этимъ разогрйваши дула, по
следнее окружено кожухомъ изъ тонкой стали. Детальный данныя относи
тельно ружья приведены на стр. 423.

Австр1я, какъ членъ тройственная союза, въ 1888 г. заменила ружье 
Werndl 88 мм.-овыыъ ружьемъ (рис. 1252 и 1253). Оно конструировано 

.МаппНсЬег’омъ и имеетъ некоторый пнтересныя особенности.- Камера его 
открывается безъ поворачивашя, а продвигается по прямому направлешю то 
впередъ, то назадъ. Въ npop'fefe поворачивающаяся на камерЬ книзу ригеля 
ходитъ шпонка захвата такимъ образомъ, что при подвиганщ впередъ камеры 
шпонка заходитъ за ригель и прижимаетъ посл’Ьдтй къ onopi, выдерживающей

1250. Ружье отворенное.

1251. Ружье затворенное.
1250 и 1251. Германское ружье 88.

обратный ударъ при выстрЪлЪ. Ударникъ придерживается собачкой; если 
ее отодвинуть, то ударникъ подъ дгЬйств!емъ цилиндрической пружины уда
рится о патронъ. Болыпихъ преимуществъ такой затворъ не представляетъ. 
Затворъ съ прямолинейнымъ движешемъ примйненъ еще только въ Швейцарш 
Ж/89. Съ ц4лью достичь надежная запора по обгЬ стороны оси ружья, 
иоворачивате камеры (рис. 1254) происходить помощью упорки, двигающейся 
по гильз'Ь такимъ образомъ, что натяжной механизмъ идетъ по спиральной 
гайкй камеры. При такомъ осевомъ поворот^ камеры оба выступа входятъ 
въ соотвгЬтственныя вырезки затворной гильзы. Это сложное приспособлеше 
также не получило распространешя вий Швейцарш. Преимуществъ у прямого 
затвора слишкомъ мало, чтобы оправдать подобное усложнеше всего устройства.

Ящичный магазинъ, введенный въ ружье Ж/88, оказался настолько 
удачнымъ, что онъ теперь принять повсеместно, за исключешемъ Даши и 
Соединенныхъ Штатовъ ОЬверной Америки. Его большая глубина дйлаетъ 
ношен1е его на плеч4 неудобнымъ; отверст1е для выпада магазина можетъ 
легко засориться, особенно еслп стрёляютъ, положивъ ружье на землю (такая
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стрельба нынче въ бою общепринята). Эти недостатки весьма счастливо 
устранены во введенномъ въ Испанш ружье Mauser Ж/93, изображенномъ 
на рис. 1255— 1256. 5 патроновъ удерживаются не рамкой, а влагаются въ 
особый магазинъ сверху; однимъ нажат1емъ пальца все патроны продвигаются 
въ магазинъ и лежать тамъ, какъ показано на рис. 1255 Ь. Если камеру 
продвинуть впередъ, то сперва выпадаетъ сдерживавшая патроны до введешя 
ихъ въ ружье лента, а верхнш патронъ самъ входить въ дуло. Такимъ 
простымъ и остроумнымъ способомъ разр£шенъ вопросъ о магазине. При

1252 и 1253. Австр1йское ружье М/88.
I

закрытш ружья выступъ на замке придерживается вытаскивателемъ 
гильзъ и замокъ натягивается. Камеру поворачиваютъ въ закры
тое положеше. Если ружье не вполне правильно закрыто, то предохра

нитель не можетъ подняться 
и не можетъ произойти 
выстрела. Вытаскиватель 
гильзъ выбрасываетъ ихъ 
съ силой вбокъ, а не назадъ. 
Въ настоящее время этотъ 
затворъ считается по спра
ведливости самьшъпростымъ 
и совершеннымъ.

Въ Данш въ 1889 г. введено ружье „K rag-JorgensenV ‘ (рис. 1259 и 
1260); то же нисколько видоизмененное ружье принято въ 1893 г. Соединен
ными Штатами Северной Америки. Оно отличается особенной конструкцией 
магазина, каковой достигается удобство ношешя ружья на плече. Действи
тельно, сильно выдающшся внизъ магазинъ австршскаго ружья делаетъ очень 
неудобньшъ ношеше его на плече. Надо впрочемъ признать, что напол
нять магазинъ ружья K rag- Jorgensen патронами черезъ дверцу, отворяю-

1254. Швейцарское магазинное ружье.



^уюся на правой его стороне, не такъ удобно и требуетъ больше времени, 
чемъ заряжаше гермапскаго и особенно испанскаго ружья.

Пружина на внутренней стороне дверцы магазина нажимаетъ патроны 
въ затворную гильзу.

Выше уже упомянуто, что въ Германш смотрятъ неблагопр1ятно на си
стему стрельбы, съ постоянньшъ заряжашемъ однимъ натрономъ, во все время 
битвы, кроме решительныхъ ея моментовъ, когда по этой системе начина
юсь стрелять изъ магазина. Въ германскомъ войске разсчитываютъ глав
нымъ образомъ на стрельбу магазинную, ружье же германское приспособ-

Ь

1255 и 1256. Испанское ружье для п’Ьхотиндевъ, Маузера.

%

лено такъ, что его можно заряжать и отдельными патронами. Въ Англш, 
где принятъ ящичный магазинъ Lee - Metford’a, а также въ Швейцарш при
держиваются другого мнешя. Тамъ предпочитаютъ стрельбу однозарядную; 
магазинъ делается съемнымъ, а отвергая въ ружьяхъ можно закрывать. При 
этомъ надо заметить, что магазинъ англшскаго ружья можетъ вместить 10 
патроновъ, а швейцарскш 12.

Едва только введены были ружья калибромъ 8 мм., какъ опыты дока
зали, что помощью зарядовъ бездымныхъ пороховъ можно достичь прекрас- 
ныхъ результатовъ при еще меныпихъ калибрахъ. Одновременно съ этимъ 
благодаря прогрессу технологш металловъ стало возможнымъ делать нарез
ные стволы малаго д1аметра въ свету ; Sponsel въ Америке устроилъ свер
лильную машину, помощью которой можно было сверлить дуло д1аметромъ



5 мм. и даже меньше. Подобная же машина можетъ делать въ дуле на
резки любой глубины и любого наклона. Въ ружьяхъ такого малаго калибра 
давлешя пороховыхъ газовъ очень высоки, ибо площадь дна снаряда— рабо
чая ея площадь, на которую и работаетъ давлеше, очень мала. Между т'Ьмъ 
начальную скорость полета пули увеличили до 720— 750 м.; пришлось еще 
'более повышать давлеше газовъ. Стволы стали делать изъ лучшихъ сор

товъ стали, въ последнее время кзъ стали инк- 
келевой. При усовершенствовали ружей шли 
главнейше чисто опытнымъ путемъ, ибо теорети- 
ческихъ данныхъ для вычислешя длины пули, 
наклона нарезокъ, формы пули и т. д. вполне 
точныхъ не имелось. Teopin не могла также 
точно ответить на вопросъ, какой наименышй ка
либръ ружья выгоденъ; по ея даннымъ можно 
было идти до 3 мм., но по оиытамъ ниже 5 мм. 
идти не выгодно и пока держатся 5,5—6 и 
даже 6,5 мм.

Mauser въ Оберндорфе и Маннлихеръ въ 
Штейре много потрудились по этому вопросу к 
выработали ныне общепринятые калибры. Итал1я 
первая въ 1891 г. перешла къ ружью 6,5 мм. 
калибра. Въ 1893 г. ея примеру последовали 

Нидерланды. Испанское ружье 1893 г. имеетъ калибръ 7 мм.
Еслн теперь оглянуться на успехи, оружейнаго дела за последше трид

цать л етъ, то невольно прнходитъ въ голову вопросъ— какого надо ожидать 
прогресса дальше? На остановку прогресса разсчитывать немыслимо: ни въ 
технике, ни въ органической жизни застой не мыслимъ. Могутъ, правда, на-

1257 II 1253. Патроны для магазин-
наго ружья.

1259. Ружье Krag Jorgensen. 12С0.
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ступить перюды затишья, въ которые разрабатываются практически вырабо
танные типы орушя. Техника непрестанно совершенствуетъ последше. Ко
нечно вопросъ только времени, когда будетъ конструирована такая устой
чивая гильза, которая сгорела бы при выстреле и ее не приходилось бы 
вытаскивать; равнымъ образомъ надо ожидать дальнейшаго уменьшешя ка
либра, по крайней мере до 6 или 5 мм. Пули прюбретутъ видъ иголъ, 
ихъ боковая поверхность будетъ настолько велика, что вётеръ будетъ от
носить ихъ; продется делать ихъ изъ металла потяжелее чемъ свинецъ. Съ 
этой целью предложенъ вольфрамъ и вероятно пршдется къ нему прибег
нуть, если только металлу рпя не даетъ какого-либо другого тяжелаго металла
дешевле; на последнее разсчитывать трудно.

Съ другой стороны можно ожидать, что будущее ружье будетъ автома
тическим^ утилизируя отдачу при выстреле для отпирашя, выбрасыванш
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гильзы, заряжашя и выстрела; стрелку
полнить магазинъ. Такимъ образомъ отдача р^и-
стрелка, послужить ему же на пользу. Въ наста, - -
нисколько конструкцш автоматическихъ ружей; о с о й ”
ютъ ружья Borchardt и Mauser. Пока они все-же не прюоА
ческаго значешя для военнаго д£ла; въ будущемъ кажется ■
чены вытеснить револьверы, устарелые и вдобавокъ стрЪляюнпе ч " ~ . 
близшя разстояшя.

Знаменитый неталлургъ Бессемеръ еще въ 1854 г. устроилъ заряжаю- 
щуюся съ казенной части пушку такъ, что отдача при выстрйлЪ сама произ
водила отпирате затвора, заряжаше и выстрйлъ; онъ былъ первый, кому

I

1 2 6 2 . Пистолетъ Borchardt’a для охоты.
\

пришла мысль объ автоматическомъ оружш. Успеха онъ не иш-Ьлъ: въ то 
время только что делались попытки ввести нар4зныя, съ казны заряжаю- 
пцяся ружья; открьте  Бессемера появилось слишкомъ рано. Для успеха его 
требуются металличесше унитарные патроны. Несмотря на это, то тамъ, то 
тутъ производились опыты надъ автоматическимъ оруяаемъ, пока въ 1883 г. 
Hiram Maxim не патентовалъ своего ружья, которое легло въ основу всЪхъ 
дальнъишихъ усовершенствовашй. Съ начала девяностыхъ годовъ мноие 
конструкторы стали заниматься вопросомъ объ автоматическихъ ружьяхъ 
и пистолетахъ. Первымъ успеха добился Borchardt (рис. 1261 и 1262.) От
дача при выстр-Ьл-Ь отжимаетъ дуло съ гильзой на 3,5  мм. назадъ; при этомъ 
коленчатый скръшгенный съ камерой рычагъ входитъ въ закругленный на 
правляющш, такъ что особый рычажокъ поднимается кверху; при этомъ Л 
тягивается лукообразная пружинка и ударникъ; первая после отдачи внов 
продвигаетъ впередъ камеру, засаживающую при этомъ патронъ изъ магазина



ф

рабаномъ и вытаскивателемъ продвигалось впередъ. Дуло револьвера Smith & 
Wesson поворачивается къ нцау,. причемъ звездообразная шайба на оси вы
двигается, выбрасываете заразъ вей пустыя гильзы патроновъ, ^а затймъ 
снова вдвигается, такъ что можно приступить къ заряжанш. Такой револь
веръ былъ въ 1878 г.
принять русской ар- 
м!ей. Кольтъ въ 1884 
г. патентовалъ револь
веръ, съ отодвигаю
щимся въ сторону ба- 
рабаномъ, Steiger въ 
Тунй въ то же время 
конструировалъ ре- 
вольверъ съ автома
тическимъ выбрасыва-
телемъ гильзъ, a Kochlin — такой, что при удар* курка выбрасывалась пустая 
гильза предыдущаго выстрела. Шмидтъ въ 1875 г. сдЬлалъ револьверъ съ 
поворачивающимся въ сторону барабаномъ; нажимая вытаскиватель, дости-

1269. Ружье Vernimolin

гала одновременнаго выорасы- 
BaHin всЪхъ пустыхъ гильзъ.
Барабанъ вейхъ револьверовъ 
настолько длиненъ, чтобы концы
пуль не высовывались изъ него и не мйшали ему поворачи
ваться. Естественно, что для возможности вращешя между 
дуломъ и барабаномъ долженъ быть сохраненъ известный за
зоръ. Черезъ послЪдшй при выстрел* ироходятъ пороховые 
газы, что составляете чистую ихъ потерю. Pieper въ Люттихй 
въ своемъ револьвер* (рис." 1267 и 1268) устранилъ этотъ не- 
достатокъ. Онъ настолько удлинилъ гильзу патрона, что она 
охватываете собой и пулю и торчите изъ барабана на 1 мм.
При натягиванш курка барабанъ его револьвера автоматически 
прижимается къ дулу. При этомъ переднш конецъ гильзы 
входите въ последнее, раздувается цри выстрел*, прижимается 
къ отЬнкамъ дула и такимъ образомъ образуетъ газонепрони
цаемый затворъ такъ, что пороховыхъ газовъ не теряется ни
сколько. TaKie револьверы, 8 мм. калибромъ, даже на 200 ̂ м. 
обладаютъ еще сравнительно хорошей меткостью и силой. По первомъ 
взвод* курка барабанъ отодвигается назадъ и пустая гильза выбрасывается. 
Револьверъ делается съ барабаномъ о 7 патронахъ; пули его снабжены обо
лочкой изъ нейзильбера. Совершенно подобный этому револьверъ Nagant въ 
ЛюттихЬ, калибромъ 7,62 мм. введенъ въ 1896 г. въ русскую армш.

1271.
Патронъ къ 

ружью Dreyse



О х о т н и ч ь и  р у ж ь я .  Солдатское ружье ценится т4мъ выше, ч£мъ 
больше дальность полета его пули; глупо бы было ставить т а т я  же требо- 
вашя къ охотничьимъ ружьямъ; съ охотника вполне достаточно, если его 
ружье метко и сильно бьетъ на 150— 200 шаговъ. Равнымъ образомъ ему 
требуется стрелять дробью и только очень редко пулей. Отсюда понятно, 
почему охотничьи ружья должны отличаться отъ военныхъ.

Охотничьи ружья — дробовики, ныне почти всегда двухстволки. Дула 
ихъ всегда гладшя; дула ружей, стрйляющихъ пулями, всегда нарйзныя/

Охотники стали пользоваться ружьями, заряжающимися съ казны, еще
раньше чемъ военные. Ружье Lefaucheux было изобретено въ1835 г., но
до начала пятидесятыхъ годовъ распространялось слабо, а съ этого времени
благодаря простоте своего замка стало общепринятьшъ. Патронная гильза
делается изъ тонкой папки и снабжается латуннымъ донышкомъ съ пи- 
етономъ.

Въ скоромъ времени поел* появлешя ружья Lefaucheux получило извест
ность подобное ему же ружье Lancaster; запалъ его взрывался отъ удара 
курка по особому ударному штифту, подъ действ1емъ особой пружинки уско-

1272 и 1273. Игольчатое охотничье ружье Teschner’a.

рявшему ходъ, какъ только медь патрона оказывалась пробитой. Если по
чему либо следовала осечка, то ружья было нельзя открыть. Подобные не
достатки тормозили распространеше этой системы.

Действительнымъ шагомъ впередъ было изобретете УегпшюПп’омъ въ 
Люттихе въ 1850 г. ружья центральнаго боя, получившаго свое назваше 
оттого, что пистонъ помещался въ центре донышка. Затворъ этого ружья 
былъ тройной и очень надежный; его открывали поворотомъ въ сторону 
рычага, лежащаго между курками (рис. 1269).

Третью группу охотничьихъ ружей составляютъ игольчатыя ружья безъ 
курка; древнейшимъ представителемъ ихъ надо считать ружье Dreyse въ 
Sommerda въ 1856 г. Дула ружья Dreyse могутъ поворачиваться въ сто
рону (рис. 1270). Для отпирашя ихъ надо повернуть рычагъ а, лежащш 
подъ дулами влево, причемъ дула сначала продвигаются несколько впередъ 
и налево, а затемъ направо назадъ, причемъ натягиваются пруяшны замковъ. 
Нажат1емъ на пружину замки устанавливаются вполне надежно. Гильза па
трона (рис. 1271) изъ бумаги или изъ папки снабжена донышкомъ s и запа- 
ломъ (для иглы) z\ донышко после выстрела захватывается особымъ вытаски- 
вателемъ и такимъ образомъ вся гильза извлекается изъ ружья. Трубка /  
давлешемъ пороховыхъ газовъ прижимается къ внутреннимъ сгЬнкамъ дула 
и тймъ обезпечиваетъ герметичность затвора.



Teschner во Франкфурт* на Одер* у совершенствовал ъ ружье Dreyse, 
спрятавъ замокъ внутрь его (рис. 1272 и 1273). Вм*сто цплпидрическихъ 
пружинъ онъ прпм*нплъ обыкновенный. Ружье это, при открыванш его, 
автоматически натягиваетъ курки.

Калибръ дробовиковъ изменяется отъ 16 до 20 мм. и обозначается ну
мерами; ч*мъ выше последнш, т*мъ меньше калибръ. Дробь также обозна
чается номерами, одинаковыми на вс*хъ фабрикахъ.

Охотничьи ружья для стр-Ьляшя пулями по конструкцш близки къ сол- 
датскимъ, им*ютъ таше же, какъ они, затворы и стр*ляютъ также металли
ческими патронами. Очень часто применяется затворъ Mauser.

Изготовлеше ручного огнестр*льнаго ору лая ныне составляете предметъ 
производства спещально оборудованныхъ съ этой целью фабрикъ. Въ ста
рину стволы д*лали изъ листового железа, свертывая его на обварке и за
темъ сваривая. Ружье Dreyse съ такими стволами дало плох1е результаты 
и поэтому онъ перешелъ къ сталънымъ стволамъ. Уже въ 1852 г. въ гер
манской армш применялись исключительно стальные стволы. Фабрика Berger 
въ Виттене нрюбр*ла всемгрную репутацш за превосходное изготовлеше та
кихъ стволовъ. Изъ тигельной стали отливались коротше толстые цилиндры, 
которые протягивались подъ валками, а затемъ разрезались на куски, со
ответственно длине стволовъ. Ихъ зат*мъ обтачивали, высверливали, поли
ровали, шлифовали и т. д. Отдельный составныя части ружейныхъ замковъ 
отковывались или штамповались изъ мягкой стали. Въ настоящее время 
спещализащя работы въ этой фабрикацш доведена до крайнихъ пред*ловъ. 
Однородность изделш и взаимная заменяемость частей должна быть полная; 
производство мыслимо только массовое. Фрезы находятъ себе громадное 
применеше — мнопя части проходятъ черезъ 20—30 и более станковъ.

Остальныя ружейныя принадлежности готовятся также при помощи ма
шинъ. Такъ патронныя гильзы штампуются и протягиваются изъ латунныхъ 
дисковъ; оболочки снарядовъ изъ никкелированной меди, стали, а также изъ 
нейзильбера. Наполнеше гильзъ порохомъ, а также всаживаше въ нихъ нуль 
производится также особыми машинами, изъ которыхъ некоторый могутъ
изготовлять до 200,000 штукъ въ день.

В ъ Р о с с 1 и  производство ружей сосредоточено въ С-естрорецк*, Туле и 
на Ижевскомъ завод*. Въ Германш казенные заводы существуютъ въ 
Шпандау, Эрфурте, Данциге и Амберг*. Знаменита фабрика L. Lowe & С0 
въ Берлин*, которой принадлежите также бывпий заводъ Mauser въ Оберн- 
дорф*, а также фабрика патроновъ въ Карлсруэ; прекрасный охотничьи 
ружья готовятся на заводе Barella, Leue & Timpe въ Берлине. Въ Австрш 
казна готовите оруж1е въ венскомъ арсенале; въ Steyr находится самая 
большая частная ружейная фабрика въ свет*— бывшая Werndl. Въ Швей
царш имеются фабрики въ Базеле, Туне, Нейгаузене и т. д.; въ Англш 
въ Бирмингаме, Шеффильде, Лондоне, Энфильд*, Вульвиче; во Францш 
въ Сентъ-Этьенне, Шателлеро, Иариже-Венсень, Лилле, Мобеже, Тулле, 
около Люттиха въ Бедыти расположенъ целый рядъ оружейныхъ заводовъ, 
въ Испанщ последше находятся въ Мадриде, Овьедо, Барцелон*, Кордов*; 
въ Италш — въ Брешчш, Терни, Торре-Апунудата, Турин*; въ Северной 
Америке — въ Спрингфильде, Гарперсъ-Ферри, Гартфорд* и т. д.



Замки, денежные шкафы, железная мебель.

Дверной замокъ былъ уже тогда двухъ родовъ 
затвора снаружи, 
колда изъ дерева.

| Замки.

И с т о  p i n  р а з в и т а я  з а м о ч н а г о  д'Ьла.

замкахъ и ключахъ идетъ рйчь въ древнМшихъ изъ извйстныхъ 
намъ поэтическихъ произведенш: Шпад* и Одиссей, а также въ 
Библш. Уже тогда чувствовалась потребность запираться. Къ 
сожалйшю насчетъ системъ затворовъ въ этихъ источникахъ 
имеются лишь чрезвычайно обшдя свйдйшя и объ нихъ можно 
получить понят!е лишь исключительно но даннымъ раскопокъ.

— для затвора изнутри и для 
Для первой цйли служила обыкновенная задвижная ще- 

На одномъ изъ барельефовъ Карнака. нзображающемъ 
двери, видна такая поперечная щеколда — первобытная форма замка. Впо-

слйдствш замокъ былъ нисколько усложненъ и появился 
ключъ. Въ Египт* применялся уже прекрасно выра
ботанный замокъ. Древнегречесшй замокъ (Одиссея 
XXI, 6) состоялъ главнымъ образомъ изъ задвижки съ 
внутренней стороны двери; помощью ремешка, продер- 
нутаго черезъ отверсйе въ двери, задвижку запирали 
снаружи и завязывали на ремнй узелъ. Если дверь 
надо было отворить снаружи, то узелъ развязывали 
и отодвигали задвижку помощью крючкообразнаго ключа. 
Для этого на задвижк* было два выступа, за которые 
и зацйплялъ ключъ.

Римляне долгое время закладывали свои двери 
извнутри поперечньшъ брусомъ, что ясно видно по от- 
в е р т я м ъ  въ стйнахъ помпейскихъ развалинъ. Для за- 
пирашя ящиковъ и шкатулокъ служили замки, скон
струированные весьма искусно. Андрей Диллингеръ въ 
Вйнй, владйлецъ богатой коллекции замковъ, реставри- 
ровалъ такой римскш замокъ и описалъ его слйдующимъ 

образомъ: ключъ съ четырьмя выступами на бородкй захватываете за отвер- 
спя  въ задвижк* (ригел*), прижимаете четыре цапфочки, надавливается пру
жина и такимъ образомъ нозволяетъ задви:кк* передвигаться. Кажется, что 
у римлянъ замочное д*ло было хорошо развито. Древше замки готовились 
главнымъ образомъ изъ дерева и поэтому неудивительно, что до насъ не 
дошло ни одного ихъ экземпляра. Даже съ того времени, какъ уже начали 
готовить желйзные замки, до насъ не дошло ничего цйльнаго.

Египетскш замокъ конструированъ на томъ же принцип*, какъ и совре
менные предохранительные замки. На рис. 1275— 1279 показанъ этотъ за
мокъ детально: а — коробка, Ъ — задвижка (ригель), с — отверстае для вста-

1274.
Древнеримскж ключъ.
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1275—1279. Древнеегипетский замокъ.

влешя ключа; на рис. 1275 изображено сечете  по вставленному въ замокъ 
ключу, изображенному въ вид* сбоку и въ план* на рис. 1276 и 1277. Въ 
верхней части коробки а находятся три свободныхъ штифта, которые можно 
приподнимать снизу. На верхней части ригеля находится по отверстш для 
каждаго штифта; если ригель продвинуть такъ далеко, какъ это сд*лано на 
рисунк*, то все штифты попа
даютъ въ свои отверсйя и за
мокъ закрыть. На ригел* Ъ съ 
одной стороны сд*ланъ выр*зъ 
настолько значительный, что ниж- 
Hie концы опустившихся штиф- 
товъ совпадаютъ съ внутренней 
поверхностью его верхней ст*н- 
ки. Вм*сто ключа слтжилъ ши-

S
V

беръ, со штифтами, расположен
ными совершенно подобно штиф- 
тамъ замка. Выр*зъ с въ ригел* 
имеетъ такую высоту, что какъ 
разъ проходить ключъ, поверну
тый со штифтами кверху. Если 
ключъ продвинуть совершенно 
назадъ, то эти штифты какъ
разъ придутся подъ подвижными верхними штифтами; нужно только 
нажать ключъ кверху, чтобы поднять и штифты, а следовательно освободить 
ригель. Въ такомъ положенш замокъ открыть и ключъ можно вынуть.

Совершенно подобный же замокъ съ деревянными пластинами, подни
маемыми зубчатымъ ключомъ, еще и теперь можно встретить кое-где въ глу- 
хнхъ местахъ западной 
Европы. У римлянъ 
былъ въ употребленш 
и поворотный замокъ
— для запора его надо 
было повернуть ключъ.
Принципъ конструкцш 
тотъ же, что и въ со- 
временныхъ замкахъ.
Поворотомъ 
поднимается пружина, 
сдерживающая ригель 
въ задвинутомъ поло
женш, этотъпоследнш 
передвигается и удер
живается въ новомъ 110-
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1280 - 1284. КИТаЙСКШ ЗЯМОКЪ.

ложенш также пружи
ной. Подобные замки 
найдены въ Помпее; 
известны они были еще
до начала нашего летосчислешя; найденные замки и ключи поражаютъ иной 
разъ красотой и великол*шемъ своей отделки. Бородки римскихъ ключей 
часто лежать въ плоскости, нормальной къ оси стержня ключа, снабжены 
многочисленными вырезами и имеютъ весьма разнообразную и оригинальную 
форму. Стержень ихъ пустотелый.

Римляне применяли также замки, подобные китайскому, который также 
нзвестенъ съ глубокой древности. Онъ состоитъ (рис. 1280— 1284) изъ двухъ



.частей — нельзя решить, которая изъ нихъ замокъ и которая задвижка. На 
рис. 1280 изображенъ въ перспектив* замокъ; на рис. 1281 изображенъ 
ключъ; на рис. 1282 данъ разр*зъ черезъ пустотелую по большей части 
медную часть замка; выступъ съ о твер тем ъ  а служитъ для воспринята 
конца замочнаго штифта Ь (рис. 1283), другой части замка. Последняя, за
двигаемая въ первую, снабжена еще штифтомъ, къ концу котораго прикле
паны пружины d d. При сдвиганш частей замка эти пружины, проходя че
резъ узкое отверсйе е, сжимаются, а затемъ опять расходятся (рис. 1284),

обезпе чивая невозмож
ность открыть замокъ 
безъ ключа. Последнш, 
состоитъ изъ загнутой 
листовой полоски, корот
кая часть которой снаб
жена о твер тем ъ  д. Его 
вставляютъ, какъ показа
но на рис. 1283 пунктп-
ромъ, а зат*мъ отвер-

стаемъ д надвигается на штифтъ съ пружинами, сжимаетъ ихъ и тогда
замокъ легко открыть. Подобные же ключи находимъ въ Индш, Персш,

Уже въ старину замки подверга
лись неоднократнымъ усовершен- 
ствоватямъ; отъ дерева перешли 
къ бронзе, что особенно резко вы
разилось въ X столетш. Трудно 
определить, кагае были общеприня
тые замки въ эпоху переселешя на
родовъ ; в ъ  раскопкахъ найдены брон
зовые ключи съ короткимъ пусто- 
телымъ стержнемъ, круглой головкой 
и бородкой съ круглыми или пря
моугольными вырезами. Въ XI сто
летш по мере развийя кузнечнаго 
искусства ввели железную замочную 
коробку и такой же личникъ, въ 
который ключъ вводился черезъ от- 
BepcTie спереди, между темъ какъ 
до X столе™ онъ вводился сбоку. 
Въ XII и до XIY столет!я развились 
ключи (рис. 1285) въ отношенш 
какъ конструкщя, такъ и орнамента
ми. Характерны украшешя личника 
(рис. 1286), которыя въ то же 
время служили для облегчешя на- 

хождешя замочнаго отверст1я. Въ эту же эпоху несколько изменяется форма 
ключа; головка делается круглой, бородка съ крестообразными вырезами. 
Иногда головку делаютъ трапецовидной (рис. 1287), а въ бородке особенно 
часто повторяются крестообразные вырезки. Въ XV веке начинается рас- 
цветъ искусства приготовлять замки; особенно развивается оно въ Германш. 
Техника кузнечнаго д*ла уже настолько высока, что имеется возможность 
изготовлять художественный решетки (рис. 1288) съ неменее художествен
ными замками.

Замокъ стали часто делать такъ, что онъ весъ выдавался изъ двери;

Египте и т. д.

1286. Церковный замокъ; готика,

1287. Ключъ XV столЬт1я.



этимъ давалась возможность художественно украшать его. Украшешя кова
лись изъ сварочнаго железа. Вс*- работы этого перюда отличаются высокой

1288. Реш етка ренесансъ.

степенью художества я изящества (рис. 1289 
и 1290)— это прямо художественная ироизве- 
дешя. Особенное внимаше было обращено на 
изготовлеше ключей; орнаментащя последнихъ 
часто была удивительно хороша. Вс* укра- 
шешя находились между собой въ полной гар- 
монш. Особенно xopoinie экземпляры замковъ 
и ключей можно видЬть въ музеяхъ въ Нюрн
берг*, В*н*, Мюнхен* 
и т. д.,а также въ кол- 
лекцш Диллингера въ 
В*н*; въ своемъ ката
лог* посл*дшй сл*дую- 
щимъ образомъ описы
ваешь флорентшсшй 
ключъ, длиной 150 мм.: 
головку образуютъ дв* 
женсмя фигуры, окру- 
жаюшдя гербовый щитъ 
съ изображен1емъ се
ребряной лошадиной 
головы; подъ этимъ на
ходится сидящая фигу
ра, держащая девятер
ную корону; дельфинъ
съ серебряными гла
зами образуетъ стер- 
жень ключа; бородка 
выр*зана крестообраз
но; эта вещица при
надлежишь къ луч- 
шимъ временамъ фло- 
рентшскаго возрожде-
н1я. До начала XVII сто-
л*т!я замки и ключи

1289. Замокъ XV столЪт1я.

1290. Замокъ ренесансъ XVI стОлЪтт.
дълались художествен
но, зат*мъ это дЬло 
начало падать. Тонкая
художественная отд*лка исчезаетъ; изобр*теше французскаго замка со скры- 
тымъ механизмомъ оказало вл1яше и на германсте замки: весь механизма.

О Q
Промышленность и техника, т. VI*



стали закрывать простой коробкой. Это покажется вполн* естественными 
если обратить внимаше на те изменешя, которыя произошли въ самой 
конструкцш дверей. Такъ отношеше поверхностей дверныхъ оковокъ и 
видимыхъ деревянныхъ поверхностей составляло:

для комнатныхъ дверей:
въ готическш перюдъ . 1 кв. саж. ОКОВОКЪ на 7 кв. саж. дерева.
возрождеше . . . . 1 п 9
Р о к о к о ............................ь 1 » 240

ф

Импер1я............................ 1 и 800
1872 .................................. 1 » 2700

для дверей шкафа:
7въ готическш першдъ . 1 КВ , саж. ОКОВОКЪ на К В . саж. дерева.

возрождеше . . . . 1 » 12 п
Рококо ............................ 1 и п 300
1872 .................................. 1 п 3900
Механизмъ замковъ также сильно изменился за это время; къ сожалешю

плена мастеровъ

1291. Буквенный замокъ

усовершенствовавшихъ замки, дошли до насъ только въ
очень рЪдкихъ случаяхъ. Нужно также 
заметить, что тогдашше замочные ма
стера занимались многими другими мел
кими механическими издЗшями. Такъ 
въ начал* XVI стол*т1я замочныхъ д*лъ 
мастеръ Петръ Генлейнъ (ум. 1542 г.) 
первый готовилъ „живыя нюрнбергская 
яйца“ , т.-е. карманные часы. Замочныхъ 
Д'Ьлъ мастеръ Каспаръ Вернеръ, со- 
врекенникъ предыдущаго (ум. 1545 г.) 
усовершенствовалъ эти часы; знаменитый

1292. Германский замокъ.
*

Гансъ Булльманъ (ум. 1535 г.) получилъ такую известность, что Карлъ V нослалъ 
перевезти его изъ Нюрнберга въ В*ну, дабы тотъ тамъ могъ усовершенствовать 
королевсшечасы. Гансъ Эгеманнънашелъ въ 1540 г. способъ устроить хорошш 
секретный замокъ. Подобный замокъ (рис. 1291) представляетъ собой на
весный замокъ безъ ключа. Онъ состоитъ изъ двухъ частей подобно китай
скому; въ одной изъ нихъ имеется длинный вадикъ съ зубцами; валикъ 
можно выдернуть изъ другой части только тогда, когда нротивъ зубцовъ 
этихъ стоять вырезки въ кольцахъ другой части замка. Кольца эти, на



которыхъ вырезаны буквы, должны быть повернуты такимъ образомъ, чтобы 
вс* выр*зки были расположены по одной линш противъ зубцовъ валика. 
Кольца устанавливаются такъ, чтобы буквы составляли какое либо слово — 
подобрать его невозможно. Конечно такой замокъ теряетъ всякую ц*ну, 
если слово изв*стно многимъ; Ренье, французских . механикъ (умеръ 1824 г.) 
сд*лалъ вс* кольца двойными, такъ что слово можно по произволу менять.

Большой прогрессъ составилъ собой переходъ отъ древнегерманскаго 
ключа къ французскому, совершившшся въ середин* XVII стол*т!я. Герман- 
скш замокъ (рис. 1292) снабженъ ригелемъ, на заднюю сторону котораго 
непрерывно нажимаетъ пружина, и задвигаетъ его, какъ только онъ освобож
ден а  Около 1640 г. сталъ изв*стенъ французскш замокъ. Механизмъ его 
гораздо проще и видоизм*няясь постепенно преобразовался въ механизмъ 
современнаго замка.

З а м о к ъ  и е г о  с о с т а в н ы я  ч а с т и .

Каждый удовлетворяющей своему назначенио замокъ долженъ быть 
1) надеженъ, 2) кр*покъ, 3) простъ, 4) долгов*ченъ. Надежность замка 
заключается не только въ томъ, чтобы его нельзя было открыть посторон
нему человеку, но также и въ томъ, чтобы влад*лецъ ключа, повернувъ 
последнш, могъ быть вполн* уверенъ, что замокъ действительно закрыть. 
Замокъ долженъ быть настолько крепокъ, чтобы выдерживать попытки сло
мать его. Противъ простоты новыя конструкцш грешатъ очень часто. По
добно тому, какъ въ машине, простота— конечно при хорошемъ выполненш— 
есть лучшш нризнакъ целесообразности конструкцш замка. Къ чему могутъ 
служить замки, для отпирашя коихъ требуется столько манинуляцш, что ихъ 
можетъ забыть владелецъ замка? Къ чему зазш! съ такимъ количествомъ 
маленькихъ штифтиковъ, пружинокъ, пластинокъ и т. д., что при малейшей 
неправильности въ обращенш съ ними все можетъ придти въ разстройство? 
Наконецъ каждый замокъ долженъ быть долговечнымъ:— не портиться подъ 
вл1яшемъ пыли и грязи, а также не быстро истираться при употребленш.

Главн*йния составныя части замка суть: 1) ключъ, 2) ригель, 3) за
держки. Ключъ есть та часть замка, которая служитъ для откры- 
вашя его, приводя задержки и пружины въ такое положеше, чтобы 
возможнымъ стало передвижеше ригеля. Каждый ключъ делается такой 
формы, чтобы его было возможно трудн*е нодд*лать. Раньше старались 
д*лать возможно болыпихъ разм*ровъ ключи, но теперь ихъ д*лаютъ какъ 
только можно поменьше, ибо уб*дились, что ч*мъ больше о т в е р т е  для ключа, 
т*мъ легче взломать замокъ. Въ ключ* различаютъ три части: бородку, 
стержень и головку (ручку); между головкой и стержнемъ обыкновенно 
им*ется кольцевой выступъ. Стержень часто д*лаетея 'пустот*лымъ; къ зад
ней сторон* замка прид*лывается въ такихъ случаяхъ шипъ, на который 
какъ разъ и находитъ эта пустота; этимъ шипомъ достигается уменыпеше 
величины замочнаго отверстья. Для увеличешя безопасности противъ под- 
д*лки ключей ихъ пробовали снабжать несколькими бородками, подъ углами 
180°, 90°, 12и0 и т. д. градусовъ другъ къ другу. Двубородковые ключи 
очень часто применяются для замковъ денежныхъ шкафовъ и т. д. Еородки 
д*лаются порой очень сложной фантастической формы. Имеются впрочемъ 
ключи совершенно безъ бородокъ, подобные лробочникамъ и т. д.

Ригелемъ называется та часть замка, которая въ сущности и обусловли
ваешь его запираше. Ригель состоитъ изъ головки, на которую действует'!, 
ключъ, и изъ одной или двухъ задвижекъ. Иногда, для усилешя надежности 
затвора, ригель кром* задвижки, двигающейся прямолинейно, снабжается крюч- 
комъ, при закрыванш поворачивающимся и прочно захватываюшдшъ за петлю. 
Иногда ригелей несколько и они двигаются по разньшъ направлетямъ— эти



движешя обусловливаются вращешемъ особаго диска. Иногда для этой цели 
служитъ зубчатая передача. Для мебели (шкафовъ и т. д.) иногда требуется 
въ зависимости отъ орнамевтацш двери изменять разстояте центра замоч
наго о т в е р т я  отъ края двери; Sirnson & С0 въ Дюссельдорф^ устроилъ
замки съ составными ригелями, состоящими изъ двухъ частей, соединенныхъ 
помощью нажимныхъ винтовъ (рис. 1293).

Задержки суть те части замка, которыя позволяюсь ригелю передви
нуться или повернуться только тогда, когда на нихъ подЬйствуетъ подхо

дящи! ключъ. Въ общемъ все
задержки можно разделить на 
два класса: 1) съ перпендикуляр- 
нымъ къ оси ключа движетемъ 
и 2) съ параллельнымъ ей движе- 
шемъ. Большая часть задержекъ 
приводится въ движете пружи
нами; но въ виду того, что всякая 
пружина есть вещь ненадежная, 
мнопе стремились избежать пру- 
жинъ и достигли этого; задержки 
со связаннымъ движетемъ суть 
ташя, которыя приводятся въ дви
ж ете  не пружинами, а самимъ

ключемъ. Чтобы моа{-

1293. Замокъ съ передвижнымъ ригелемъ.

1259 Задержка.

1294. Бородки нлючей. 1296. Срединная задержка.

но оыло пользовать
ся замкомъ въ томъ

«

случай, если ключъ 
утерянъ, устраиваютъ 
и переставныя задер
жки: таковы замки 
Grangoir, Ernst Ble- 
vot въ Брюсселе и 
Fabian въ Берлине. 
Интересенъ замокъ 
W. Bosch въ Берлине, 
въ которомъ задержки 
служатъ въ то же вре
мя и ригелями. За
держки настолько тес
но связаны съ кон- 
струкщей замковъ, что 
будутъ описаны вме
сте съ последними.

Предохранительныя приспособления имеютъ целью затруднить откры- 
ван1е замка посторонними. Они будутъ описаны далее, а въ обыкновенныхъ 
замкахъ роль ихъ‘ играютъ перегородки, затрудняюпця проходъ и новоротъ 
чужого ключа. Въ эпоху расцвета замочнаго дела въ XYI и XVII столЬтш на 
эти перегородки, точно соответствующая вырезамъ въ бородкахъ ключа 
(рис. 1294) ,  было обращено особое внимаше. Наиболее простои является 
кольцевая перегородка (рис. 1295) ,  состоящая изъ железной или медной 
пластинки, выгнутой по кругу; естественно, повернуться въ такомъ замке 
можетъ только ключъ, бородка котораго снабжена соответствующимъ выре- 
зомъ. Кроме такихъ иерегородокъ существуютъ еще срединныя перегородки 
(рис. 1296) ,  которыя и дуть нормально къ осп ключа п соответствуют^» вы-



рйзнымъ бородкамъ ключа. Имеется еще целый рядъ другихъ перегородокъ. 
Если потерять ключъ отъ замка со сложными перегородками, то ва изгото
влеше его придется потратить много работы или придется переменить пе
регородки. Перегородки имеютъ также целью 
уменьшить размеры отверстш въ замке для ключа.
Ныне изготовляются замки съ очень малымъ от
вергаем а

Нужно еще сказать нисколько словъ о са- 
момъ слабомъ месте замка, а именно объ его 
пружине. Действ1е последней основано на упру
гости металла и мало по малу ослабеваешь; рав- 
нымъ образомъ пружина можетъ лопнуть; нему
дрено, что стараются обойтись безъ нея.
Price въ 1859 г.

1851

George
1297. Замокъ съ головкой.

ъ улучшенш въ 
удовлетворяюсь своему

у .1298. Ящичный замокъ-
что

по этому поводу писалъ: 
замкахъ съ 1«51 г. сделано немного, но все они 
назначешю и мы надеемся, что въ скоромъ 
времени получимъ замокъ, простой и обхо- 
дящ1йся безъ источника огорчешя замоч
ныхъ дгЬлъ мастера, т. е. безъ пружины.

К л а с с и ф и к а ц ь я  з а м к о в ъ .  Въ зави
симости отъ конструкцш (въ свою очередь 
функщхх цели применешя замка) замки раз
деляются на: 1) я щ и ч н ы е  — весь меха
низмъ которыхъ заключенъ въ коробку; 
они служатъ для закрывашя второстепен- 
ныхъ дверей и привинчиваются къ нимъ 
винтами, они выдаются изъ двери на всю 
свою глубину. Далее отличаютъ: 2) замки 
врезанные настолько, что задняя ихъ сторона 
находится вровень съ внутренней стороной 
двери; 3) замки внутренше, врезанные настолько, 
коробка находится съ внутренней стороны дверей и 
сквозь носл^дшя проходитъ лишь замочная скважина; 4) 
навесные замки, захватывающее только за ушки двухъ 
вбитыхъ въ дверь и косякъ костылей; конечно такой 
замокъ мало надеженъ; 5) такъ называемые безопасные 
замки, применяющееся для денежныхъ шкафовъ и т. д. и 
представляющее собой комбинаций типичныхъ особенностей
всехъ предыдущихъ.

Съ целью обезпечить движете ригеля, последнш 
по большей части соединяютъ съ пружиной, которая или 
продвигаетъ его или просто придерживаетъ въ обоихъ 
крайнихъ положешяхъ. Перваго типа замки въ настоящее 
время применяются редко.

Я щ и ч н ы е  з а мк и .  Самымъ иростымъ представи- 
телемъ этого класса является обыкновенная задвияжа, при
водимая въ движеше извнутри помощью особой головки.
Въ хорошихъ конструкщяхъ, применяемыхъ въ купаль-
няхъ, къ задвижке приделанъ указатель, указывающш 
занята или нетъ комната. На рис. 1297 изображена мм- врезной замокъ.
несколько более сложная конструкщя; ригель можно
передвигать съ обеихъ сторонъ — съ одной помощью головки, а съ
другой помощью ключа. Ящичные замки для обыкповенныхъ комнатныхъ 
дверей (рис. 1298) кроме обыкновеннаго ригеля снабжены иногда сложными



i

i

ригелями. Ригель 
или поднимается 
кверху (р. 1298), 
или передвигает
ся параллельно 
своей длинной оси
(рис, 1299). Об
работка такихъ 
замковъ всецело 
зависитъ отъ це
ны ихъ; во мно
гихъ случаяхъ де
лаютъ механизмъ 
изъ медныхъ ча
стей; въ другихъ 
случаяхъ приме- 
няютъ желёзо п

*  и

1300. Дверной замокъ,
1301. ЛейпцигскШ дверной

замокъ.

ковкш чугунъ.
В р е з н ы е  

з а м к и .  Въ но
вейшее время во 
всехъ хорошихъ 
дверяхъ приме
няюсь исключи
тельно врезные 
замки; то же са
мое можно ска
зать и о совре
менной мебели. 
Ясно, что дверь 
должна быть на
столько толста, 
что ее не осла
бить вырезъ 
для замка. Въ 
такихъ замкахъ 
(рис. 1299) при
меняются обык
новенно пере
движные ригеля.
Передвигающая

ригель собачка 
прикреплена ко 
втулке, на кото-

v  7

рую действуешь 
пружина. Если 
для полнаго за
крывашя замка 

достаточно одного оборота ключа, то онъ на
зывается однооборотньшъ (одноходнымъ); 
если требуется два оборота, то замокъ — 
двухоборотный. Если внутренность замка 

желаютъ предохранить отъ пыли и грязи, то его прикрываютъ коробкой. 
(’уществуетъ громадное количество различныхъ системъ такихъ замковъ.

1803. Замокъ для задвижныхъ
дверей.

1202. Замокъ съ переставнымъ меха-
низмомъ.



Для лереднихъ требуется иногда, чтобы снаружи не было никакой кнопки. 
Для этой цели служатъ замки рис. 1300 и 1301. Въ такихъ замкахъ ключъ 
можетъ непосредственно действовать на задвижку. Чтобы действовать не
посредственно на задвижку, устроено еще второе замочное отверст1е, ближе 
къ ней.

Особый родъ замковъ применяется для задвижныхъ дверей; они состоять 
подобно обыкновеннымъ замкамъ изъ двухъ частей (рис. 1303); ригель крюч
кообразной формы, задвигается помощью ключа. Въ настоящее время все 
подобные замки представляютъ предметъ массоваго производства и делаются 
изъ ковкаго чугуна (см. выше стр. 350).

1804. НавЪсной замокъ. 1805. Нав’Ьсной замокъ. 1306. Американский замокъ

Замки запираются или въ лево или въ право. На практике это пред
ставляетъ известныя неудобства и поэтому устраиваютъ и т а т е  замки, что 
ихъ можно запирать въ обе стороны (рис. 1302), переставивъ несколько вну- 
треннш механизмъ. Ключъ тутъ имеетъ особую форму.

Навесные замки имеютъ кон-
струкцш обыкновенныхъ замковъ:
впрочемъ имеются и спещальные „без
опасные" замки. При колесчатомъ 
замке (рис. 1304) ригель а вращается 
на штифте Ъ\ задержка д имеетъ 
форму коленчатаго рычага — ея 
зубецъ зацепляетъ за зубцы колеса.
Запираше вращающагося бугеля 
производится рычагомъ d, который 
при вращенш ригеля входитъ въ 
ушко е. Обыкновенные замки (рис.
1305) по конструкцш совершенно
аналогичны ригельному; только головка ригеля здесь слабее, чемъ у выше- 
описанныхъ замковъ; такхе замки суть продукты массоваго производства: 
фирмы Steinbuch & Yollmann и Kickert Sohne въ Гейлигенгаузе около Дюс
сельдорфа продаютъ дюжину такихъ замковъ 45 мм. доаметромъ за 2,50 марки.

Совершенно понятно, что производился целый рядъ попытокъ, улучшить 
навесные замки — ихъ стали делать по системамъ Чебба, Брама (пыряль- 
ный), 1еля и т. д., а также выработали несколько своеобразныхъ типовъ 
вроде замка Ernst Riippersburscli въ ФельбертЬ, отличающагося темъ, что въ 
немъ есть целый рядъ поворотныхъ задержекъ съ вырезами, на которые 
действуетъ ключъ. — Задержки играютъ сами роль ригеля. Въ замке Kru
ger въ Берлине замокъ отдирается ключомъ о двухъ перпендикулярныхъ

1307. Замокъ Е. Blass.



бугель такимъ 
что отпе-

другъ е ъ  другу бородкахъ, Franz Meinke въ Кеслине конструировалъ за
мокъ безъ пружинъ; его ригель снабженъ зубчатымъ сегментомъ, за который 
захватываешь винтообразный ключъ. Все американсте замки (рис. 1306) 
имеютъ извЬстныя особенности. Большинство ихъ основано на принципе замка 
1еля. Совершенно оригиналенъ по форме замокъ Ernst Blass въ Сюльце (рис. 1307);

задержки его охваты- 
ваю'гъ

I

образомъ,
реть замокъ можно толь - 
ко штифтомъ, скреп- 
леннымъ съ крючкооб-Л
разнымъключемъ. Мно
го навесныхъ замковъ 
устроено такъ, что бу
гель не поворачивается, 
а продвигается прямо
линейно, а затемъ уже
поворачивается на из
вестный уголъ (р. 1306).

1308. Замокъ Чебба.

Б е з о п а с н ы е  з а м к и .

Въ сущности говоря, каждый замокъ долженъ быть безопаснымъ; однако 
можно выделить особый классъ замковъ, которые особенно безопасны —

надежны противъ отпирашя ихъ лицами по
сторонними. Съ усовершенствовашемъ тех
ники производства замковъ совершенствова
лось и техника воровскаго дела и мнопе 
замки, на которые можно было бы въ ста
рину понадеяться, ныне являются совершенно 
устарелыми.

Замокъ Чебба получилъ свое назваше 
по имени изобретателя 1еремш Чебба, взяв- 
шаго въ 1818 г. на него патентъ. Принципъ

на немъ осно-
современныхъ

1309. Замокъ Spengler.

этого замка очень здравый; 
ван а конструкщя многихъ 
замковъ.

Замокъ Чебба (рис. 1308) содержишь 
въ себе большое число (на рисунке
6) рычагообразныхъ задержекъ — снычей t\ 
Ь есть ригель, къ которому неподвижно 
прикрепленъ штифтъ s. Каждый снычъ 
поднимается на различную высоту, со
ответственно высокимъ выступамъ на бо
родке ключа; ригель Ъ можетъ передвинуться 
только тогда, если все снычи расположены 
такимъ образомъ что вырезы ихъ совпа- 
даютъ съ выступами на штифте ригеля, 
подъ действ!емъ пружины книзу, такъ 

вынуть удерживающш ихъ приподнятыми
Снычи всегда прижимаются 
что опускаются, какъ только 
ключъ. Съ целью по возможности затруднять отпираше замка Чебба снычи 
часто делаются зубчатыми, такъ что путемъ пробъ невозможно подобрать 
ключа. Замокъ Чебба изъ всехъ безопасныхъ замковъ имеетъ по свету 
наибольшее распространен!© и применяется какъ для дверей, такъ и для 
шкатулокъ и ящиковъ.



различ-
Къ замку Чебба также применили плоскш американскш ключъ (рис. 

1302); на различныхъ фабрикахъ этотъ замокъ подвергался 
пымъ улучшешямъ; такъ на рис. 1309 изображенъ замокъ фирмы Franz 
Spengler въ Берлине; его ригель можно переставлять на правый и на ле
вый ходъ.

Съ целью увеличить безопасность 
замка Чебба стали увеличивать число 
снычей — ихъ числомъ столько, сколько 
вырЪзокъ на бородке ключа; иногда 
снычи имеютъ движете связанное, т.

KkinauV TaJtent.е. только подъ действ1емъ ключа.
этому классу принадлежать замки Hart- 
brich въ Берлине и Otto Kotter въ 
Бармене. Въ замке Baum’a въ Хем- 
нитце снычи устроены такъ, что два 
рядомъ лежашде сныча поворачиваются 
при вставлены ключа въ противополож- 
пыя стороны; у ключа конечно две бо
родки подъ угломъ 180° одна къ другой.
Замокъ Kleinan въ Гамбурге (рис. 1310) 
имеетъ круглые снычи, вращаюядеся 
около центра D  и устанавливаемые 
ключемъ въ такое положете, что ри- 
гельная цапфа Z  приходится какъ разъ 
противъ вырезовъ 1, 2 и 3 снычей; 
задвинутый при запиранш замка ригель 
удерживается въ этомъ положенш са
мыми снычами, которые соответственно
устанавливаются ключемъ помощью цапфъ Л и В. Такой замокъ при достаточной 
безопасности отличается значительной простотой. Замки безъ пружины Johannes

ш о. Замокъ Kieinau.

ШШШШ-

1311. Замокъ Robinson. 1312. Замокъ Schubert & Werth.

Bergmann и Emil Stamer въ Эльберфельде подобны вышеописаннымъ. Новый 
безопасный замокъ Karl Hermann въ Нюренберге снабженъ снычами, подоб
ными чеббовскимъ, съ особыми выступами для захвата ключа, расположен
ными въ плоскостяхъ, параллельныхъ снычамъ, или въ плоскостяхъ снычей. 
Безопасный замокъ Anton Purgel въ Магдебурге отпирается ключемъ о че-



. тырехъ крестообразно расиоложенныхъ бородкахъ, дМствующихъ на две 
системы задержекъ. Кроме поворотныхъ снычей Чеббовскаго замка приме
няются иногда снычи, двигаюшдеся прямолинейно. Представителемъ этой 
группы можетъ быть американски! замокъ Robinson (рис. 1311), въ которомъ

примененъ и пустотелый ключъ. Часто
обе системы снычей применяются одно
временно. Къ этой группе относится 
замокъ Hermann Hansen въ Кельне -  
одинъ изъ наиболее старинныхъ. Пе
рестановка снычей производится въ 
немъ помощью особаго золотничка, уста- 
навливаемаго ключемъ. Кроме того 
надо упомянуть о безопасномъ замке 
Karl Hermann въ Нюренберге; на его 
снычахъ сидятъ зубообразные выступы, 
приходяпцеся какъ разъ по вырезамъ 
въ обеихъ бородкахъ ключа. Въ 
безопасномъ замке J. Ostertag1 въ

1313. Замокъ Брама

1314. Цилиндръ замка
Брама.

Аалеве имеется две < истомы снычей и двухбородковый ключъ съ многими 
выступами, направленными не по нормалямъ къ оси ключа.

Для обыкновенныхъ дверей очень хорошъ замокъ Чебба, усовершенст
вованный Н. Schubert & W erth въ Берлине (рис. 1312). Предохранитель

ный приборъ его, который помощью винтовъ А  и В  
можно прикрепить къ любому замку, имеетъ толщину 
всего 13— 14 мм. Иоворотъ рычага с, обусловливающей 
отпираше замка, становится возможнымъ только тогда, 
когда снычи (изъ коихъ одинъ нарисованъ въ Z) уста
новлены такъ, что зубчатые выступы буксы проходятъ 
по снычамъ. Снычи поворачиваются около оси О; цапфы 
3 и 4 представляютъ собой оси вращешя маленькихъ 
пружинъ, действующихъ на снычи. Замки этой группы 
въ настоящее время известны въ очень большомъ числе 

и невозможно описать ихъ все. За последнее время для денежныхъ шкафовъ
безопасные замки требуются въ болыпихъ количествахъ; особенно заметно
стараше делать замки безъ пружинъ.

Замокъ Брама изобрелъ въ 1784 г. Joseph Bramah, родившшся
въ Стенсборо (1оркширъ) и умертшй въ 1814 г. въ Лондоне. Онъ былъ

по спещальности столяръ, но его
умъ былъ направленъ въ сторону
механики: онъ знаменитъ по изо
бретешю гидравлическаго пресса
(идея, правда, принадлежитъ еще
Паскалю). Замокъ Брама значительно 
отличается отъ другихъ темъ, что 
снычи его движутся параллельно оси 
ключа и ригель приводится въ дви
жеше не непосредственно ключемъ, а 
имеется еще промежуточный пово
ротный цилиндръ. Принципъ замка 

рисунка 1313. В  изображаетъ собой
Снычи а—/  до техъ поръ. не даютъ 

ригелю передвинуться, пока хотя одинъ изъ нихъ стоитъ такъ, что его вы- 
резъ (1— 6) не расположенъ какъ разъ на уровне ригеля. Если поднять 
все снычи помощью приспособлешя Т , то ригель можетъ быть сдвинуть.

1315. Дискъ замка Брама.

Брама можно уяснить себе изъ 
ригель, снабженный 6 вырезками.



Если теперь представить себе, что все это устройство изогнуто въ цилиндръ, 
то получимъ замокъ Брама. Ключъ последняго имеетъ рад1альные выст?пы 
различной высоты (рис. 1314), которые и устанавливаюсь снычи въ надле- 
жапця положешя. Снычи (рис, 1315) снабжены вырезками на различной 
высоте; Н —  удерживающее кольцо, соответствующее ригелю В , рис. 1313, 
состоитъ изъ двухъ частей и соединено винтами съ рамой О : въ послед
ней въ случае надлежащей установки снычей можетъ вращаться латунный 
цилиндръ; помощью рычага К  вращеше ци
линдра передается ригелю или непосред-

1317. Ключъ къ замку Брама-Чебба.

1316. Замокъ Брама-Чебба. 3318. Ключъ Брама. 1319. Ключъ Protektor,

ственно, или помощью особыхъ рычаговъ. Снычи, подъ действ1емъ 
цилиндрической пружинки, помещенной между рычагомъ К  и шайбой п , на
жимаются къ на
ружи. Съ целью
увеличить безо
пасность такого /
замка, о чемъ осо
бенно старался 

американецъ 
Hobbs, снычи 
снабжаются не
сколькими выре
зами, такъ что 
при попыткахъ 
открыть замокъ, 
постороннее ли
цо, занявшееся 
этимъ, не знаетъ 1320. Замокъ Protektor.

установило ли оно
снычъ на надлежащ^ вырезъ. Уже въ 1817 г. Riissel устраивалъ подобные 
фальшивые вырезы. Ringer въ Берлине улучшилъ замокъ Брама темъ, 
что вставилъ въ него не одно, а два кольца и такимъ образомъ каждая 
бородка на ключе должна была быть уступчатой. Karl Неуке въ Ангер- 
мюнде поместилъ между этими кольцами еще тоншя пружины, что еще болёе



з а т р у д н и л о  л о д б о р ъ  к л ю ч а . В м е с т о  то го , ч т о б ы  п р и в и н ч и в а т ь  н а к р е п к о  
к о л ь ц о  к ъ  в р а щ а ю щ е м у с я  ц и л и н д р у , G . M u lle r  и  G-. P r e u s s b e r g  в ъ  Z it t a u  
сд е л а л и  это к о л ь ц о  п о д в и ж н ы м ъ . В е с ь м а  б е з о п а с н ы й  и  н а д е ж н ы й  за м о к ъ
л е г к о  п о л у ч и т ь  к о м б и н а щ е й  з а м к а  с ъ  за м к о м ъ  Б р а м а . В ъ  с н ы ч е в о й

к о р о б к е  О (р и с. 1 3 1 6 ) ,  з а к р ы т о й  к р ы ш к о й , н а х о 
д и т с я  п о в о р о т н ы й  ц и л и н д р ъ  Д  н а  к о то р о м ъ  
п р и к р е п л е н а  н е б о л ь ш а я  ц а п ф а , д е й с т в у ю щ а я  н а  
к р а й  аЪ р и г е л я : п е р е д в и н у т ь  п о с л е д ш й  м ож н о 
т о л ь к о  тогд а, ко гд а  з а к л ю ч а ю щ е е с я  в ъ  В  че б - 
б о в с й е  с н ы ч и  у с т а н а в л и в а ю т с я  к л ю ч е м ъ  т а к и м ъ  
о б р азо м ъ , ч то  в ы р е з ъ  F  со в п а д а е тъ  съ  ш т и ф т о м ъ  
р и г е л я  В .  F r a n z  G a r n y  во Ф р а н к ф у р т е  н а  Майне 
п р и м е н я е ш ь  п р и  з а м к е  Ч е б б а  к л ю ч ъ  съ  д в у м я  
п о д ъ  у г л о м ъ  р а с п о л о ж е н н ы м и  боро д кам и  —  р и 
ге л ь  и м е е т ъ  с о о т в е т с т в е н н о  д в а  з а х в а т а . W ilh e lm  
M e c k e lm a n n  в ъ  Б е р л и н е  в ъ  св о е м ъ  Б р а м а -Ч е б б о в - 
с к о м ъ  з а м к е  в л о ж и л ъ  х о л о с т о й  с н ы ч ъ , о к а з ы в а ю 
щей действ1е л и ш ь  в ъ  с л у ч а е  н е п р а в и л ь н а я  о т- 
п и р а ш я . Д ля и з о б р е т а т е л я  п о д о б н ы е  з а м к и  п р е д 
с т а в л я ю т ъ  обширное ноле  д М с т в ь я ; ясно, что 
п а т е н т о в а н а  м а с с а  у л у ч ш е н ш  и х ъ .  В ъ  н о в е й ш е е  
в р е м я  M a x  Z a h n  в ъ  Д р езд ен е в ы п у с т и л ъ  н а  
р ы н о к ъ  д в о й н о й  Б р а м а -Ч е б б о в с к ш  з а м о к ъ  (р и с. 
1 3 1 7 ) ;  для у с т а н о в к и  о д н и х ъ  с н ы ч е й  к л ю ч ъ  
с н а б ж е н ъ  в ы р е з к а м и , а д ля д р у г и х ъ  бород ка 
и м е е т ъ  с о о т в е т с т в е н н ы е  в ы с т у п ы . R o b e r t  S c h n e i
d e r  в ъ  Д резд ене и зо б р й л ъ  за м о к ъ  Б р а м а -Ч е б б а  съ  
п е р е с т а в н ы м и  с н ы ч а м и ; п е р е с т а н о в к а  с н ы ч е й  
д о л ж н а  со п р о в о ж д а ть ся  п о в о р о то м ъ  особой ш а й б ы  
в ъ  г о л о в к е  к л ю ч а  (р и с. 1 3 1 8 ) .

В в е д е ш е м ъ  за м к о в ъ  P r o t e k t o r ,  н а  к о т о р ы е  
T h e o d o r  K r o m e r  в ъ  Ф р е й б у р г е  в з я л ъ  в ъ  1 8 7 4  г. п е р в ы й  п а т е н т ъ , в ъ  д е л е  
б е з о п а с н ы х ъ  з а м к о в ъ  б ы л ъ  с д е л а н ъ  к р у п н ы й  ш а г ъ  в п е р е д ъ . К л ю ч ъ  Р г о - 
t e k t o r  К р о м е р а  (р и с. 1 3 1 9 )  и м е е т ъ  2 2  т о ч к и  з а х в а т а , и з ъ  к о и х ъ  к а ж д ы я  
д в е  п р и  о т п и р а н ш  т а к ъ  д е й с т в у ю т ъ  н а  с н ы ч и , ч то  п о с л е д ш е  б е зъ  в с я к и х ъ  
п р у ж и н ъ  п р и х о д я т ъ  в ъ  н а д л е ж а щ е е  п о л о ж е ш е . В ы р е з к и  у с т у п ч а т а г о  к л ю ч а

р а с п о л о ж е н ы  н е  п е р п е н д и к у л я р н о  к ъ  о си  его, 
а н а к л о н н о ; с т е н к и  и х ъ  н е  п а р а л л е л ь н ы , а 
с х о д я т с я  и л и  р а с х о д я т с я  т а к ъ , ч т о  о ч е н ь  
т р у д н о  п о д о б р ать к л ю ч ъ , с д е л а в ъ  его в о ск о в о й  
с л ё п о к ъ . С у т ь  з а м к а  P r o t e k t o r  о с н о в а н а  н а  
т о м ъ  ж е, ч то  и  д р у г и х ъ  б е з о п а с н ы х ъ  з а м к о в ъ , 
а  и м е н н о  н а  с н ы ч а х ъ , но с н ы ч и  эти  з а х в а 
т ы в а ю т с я  к л ю ч е м ъ , к а ж д ы й  в ъ  д в у х ъ  т о ч - 
к а х ъ . С н ы ч и  л е ж а т ъ  в ъ  в р а щ а ю щ е м с я  ц и 
л и н д р е  О (р и с. 1 3 2 0 ) ,  и м е ю щ и м ъ  съ  д в у х ъ  
п р о т и в у п о л о ж н ы х ъ  сто р о н ъ  в ы р е з ы , в ъ  к о т о 
р ы е  в х о д я т ъ  к р ы л ь я ^  и  Т к а ж д а г о  с н ы ч а , п о к а  

к л ю ч е м ъ  с н ы ч и  н е  б у д у т ъ  у с т а н о в л е н ы  т а к ъ , ч т о  в н у т р е н ш й  ц и л и н д р ъ  б у д е тъ  в ъ  
с о с т о я н ш  п о в е р н у т ь с я . С н ы ч и  и м е ю т ъ  д в и ж е н !е  с в я з а н н о е , ибо у с т а н о в к а  
и х ъ  н а х о д и т с я  в н е  з а в и с и м о с т и  о т ъ  к а к и х ъ  либо п р у ж и н ъ . В ъ  с н ы ч е в о й  
к о р о о к е  л е ж а т ъ  д р у гъ  н а д ъ  д р у го м ъ  1 1  с н ы ч е й  и  п о в о р о т ъ  ц и л и н д р а  м о
ж е т ъ  с о в е р ш и т ь с я , е сл и  о н и  в с е  до одного н а х о д я т с я  в ъ  н а д л е ж а щ е м у  п о - 
л о ж е ш и . В ъ  с л у ч а е  п о в о р о т а  ц и л и н д р а  р и ге л ь  м о ж е т ъ  п о д в и н у т ь с я . Б о л ь -
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ш и н с т в о  з а м к о в ъ  P r o t e k t o r  сн а б ж е н о  к р ю ч к о о б р а з н ы м и  р и г е л я м и  и м о ж е тъ  
п о  ж е л а н ш  б ы т ь  у с т а н о в л е н о  т а к и м ъ  о б р а зо м ъ , ч то  з а д в и г а ш е  р и г е л я  б у 
д е тъ  п р о и з в о д и т ь с я  п о м о щ ь ю  к н о п к и  съ  р ы ч а г о м ъ  и л и  к л ю ч е м ъ . З а м о к ъ  
P r o t e k t o r  н ы н е  с а м ы й  р а с п р о с т р а н е н н ы й  д ля д е н е ж н ы х ъ  ш к а ф о в ъ : и м ъ
о б у р о д о в а н о  около 8 0  ООО ш к а ф о в ъ . Н у ж н о  з а м е т и т ь , ч т о  р а з л и ч н ы х ъ  к о м - 
б и н а щ й  с н ы ч е й  у  это го  з а м к а  м о ж е т ъ  б ы т ь  8 7  з и ш ш а р д о в ъ , т а к ъ  ч то  д в у х ъ  
о д и н а к о в ы х ъ  за м к о в ъ  съ  ф а б р и к и  в ы п у щ е н о  н и к о гд а  н е  б у д е т ъ . В ъ  з а м к е  
T li .  K r o m e r  в ъ  Ф рей - 
б у р г е  с н ы ч и  со в с е м ъ
замкомъ помещены въ 
вилкообразномъ раз- 
ветвлеши ригеля, такъ 
что отодвиганш ригеля 
препятствуютъ сами 
снычи. Въ тому же 
классу принадлежишь
безопасный замокъ Joseph Schubert въ ИльверсгехофевЬ у Эрфурта, въ ко- 
торомъ къ поворотному цилиндру приспособленъ ригель, мог-ушДй выступить 
изъ выреза въ поворотномъ цилиндре только тогда, когда снычи будутъ 
установлены двухбородчатымъ ключемъ такимъ обра
зомъ, что вырезы последнихъ будутъ какъ разъ соот
ветствовать штифту ригеля. Следу етъ также упомя
нуть здесь о безопасномъ замке Georg Zoozmann, 
компаньона фирмы G. Fuhrmann въ Берлине; онъ от
личается темъ. что на пути ключа, и на вращаю
щейся донной шайбе установлены снычи, приходя
щееся другъ противъ друга и снабжение крючками; 
это имеетъ целью сделать возможнымъ выниман1е ключа 
лишь после запиратя замка.

З а м к и  А м е р и к а н с к 1 й ,  S t y r i a  и  Y a l e .
А м е р и к а н с к Ш  з а м о к ъ  р е з к о  о т л и ч а е т с я  о т ъ  в ы ш е о - 
п и с а н н ы х ъ . К л ю ч ъ  его  п р е д с т а в л я е т ъ  собой  п л о с к у ю  
и л и  ф и г у р н у ю  и з о г н у т у ю  п л а с т и н к у  т о л щ и н о й  1,5— 2,5 
м м . и  в е с и т ъ  в с е г о  около 4  гр . п р о т и в ъ  4 0  гр . о б ы кн о - 
в е н н а г о  к л ю ч а . П р и н ц и п ъ  у с т р о й с т в а  а м е р и к а н с к а г о  
з а м к а  н а п о м и н а е ш ь  со бо й  к л ю ч ъ  е г и п е т с к ш . А м е р и - 
к а н с к ш  з а м о к ъ  (р и с . 1 3 2 2 )  и з г о т о в л я е т с я  о б ы к н о в е н н о  
и з ъ  б р о н з о в ы х ъ  о т л и в о к ъ ; о н ъ  с о с т о и т ъ  и з ъ  н а р у ж н о й  
к о р о б к и  съ  к о л ь ц е в ы м ъ  в ы с т у г ю м ъ , с н а б ж е н н о й  п о  н а 
р у ж н о й  п о в е р х н о с т и  в и н т о в о й  н а р е з к о й ; в ъ  это й  к о 
р о б к е  м о ж е т ъ  в р а щ а т ь с я  в т о р о й  ц и л и н д р ъ , е сл и  т о л ь к о  
с н ы ч и  —  зд е сь  ч и с л о м ъ  5 —  у с т а н о в л е н ы  т а к и м ъ  о б р а 
зо м ъ , ч т о  р а з р е з ы  и х ъ  п р и х о д я т с я  к а к ъ  р а з ъ  в ъ  п л о с к о с т и  
р а з д а л а  о б о и х ъ  ц и л и н д р о в ъ . П о д о б н а я  у с т а н о в к а  с н ы ч е й
производится помощью ключа. Снычи п о с т о я н н о  нажимаются пружинами книзу.
о н и  состоиш ь к а ж д ы й  и з ъ  д в у х ъ  ч а с т е й ; и з ъ  н и х ъ  н и ж н я я  в р а щ а е т с я  
вместе с ъ  ц и л и н д р о м ъ , а  в е р х н я я  в м е с т е  съ  п р у ж и н о й  о с т а е т с я  н е п о д в и ж н о й  
в ъ  к о р о б к е . П о д о б н ы е  за м к и  м о г у т ъ  с л у ж и т ъ  для с а м ы х ъ  р а з н о о б р а з н ы ^  
ц е л е й  и  о б л ад а ю тъ  б о л ь ш и м и  п р е и м у щ е с т в а м и ; и з ъ  н и х ъ  у л о м я н е м ъ  о б ъ : 
1 )  у д о б с т в е  н о с и т ь  съ  собой легш .й к л ю ч ъ , 2 ) о б о л ь ш о й  б е зо п а с н о с т и  
п р о т и в ъ  в о з м о ж н о с т и  с л у ч а й н а г о  о т к р ь ш я  з а м к а  д р у ги м и  к л ю ч а м и , 3 )  о 
б о л ь ш о й  т р у д н о с т и  п о д д ел ать к л ю ч ъ , 4 ) о то м ъ , ч т о  к л ю ч ъ  н а п р а в л е н ъ  по 
в с е й  д л и н е ,' 5 )  о т р у д н о с т и  п р о н и к н у т ь  в ъ  ч р е з в ы ч а й н о  м а л у ю  з а м о ч н у ю  
с к в а ж и н у  д аж е у с о в е р ш е н с т в о в а н н ы м и  п р и с п о с о б л е ш я м и  для в зл о м а
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,к о в ъ . В с е  т а к !е  з а м к и  г о т о в я т с я  в ъ  А м е р и к е  ф и р м о й  Yale & Taurne M fg  С 0 
в ъ  Н ь ю - Io p K i.

П о д о б н ы е з а м к и  у л у ч ш и л и  т е м ъ , ч т о  к л ю ч ъ  з а г н у л и  в и н т о о б р а з н о  и  тЬ м ъ , 
что  к о м б и н и р о в а л и  д в е  та к 1 я  в и н т о в ы я  п о в е р х н о с т и . С о о т в е т с т в е н н о  съ  эти м ъ  
п р и ш л о с ь  к о н е ч н о  н е с к о л ь к о  и з м е н и т ь  и  к о н с т р у к ц ш  сам о го  в р а щ а ю щ а я с я  
ц и л и н д р а . Д ля з а д в и ж н ы х ъ  д в е р е й  з а м о к ъ  Y a le  м о ж е т ъ  б ы т ь  т а к ж е  п р и с п о 
с о б л е н ^  б езъ  о с о б ы х ъ  з а т р у д н е ш й . Б е з о п а с н ы й  з а м о к ъ  F e r d .  N ie m a n n  в ъ  
Ш т р а л ь з у н д е  з а н и м а е т ъ  к а к ъ  б ы  ср ед н ее м е с т о  м е ж д у  з а м к а м и  Б р а м а  и  1еля. 
В ъ  з а м к е  G . F u h r m a n n  в ъ  Б е р л и н е  с н ы ч и  у с т а н а в л и в а ю т с я  в ъ  н а д л е ж а щ е е  
м е с т о  п о м о щ ь ю  к л ю ч а  з в е з д о о б р а з н а я  с е ч е ш я  съ  з у б ч а т ы м и  в ы р е з а м и . 
З а м о к ъ  L o u is  C a c h o tt  в ъ  Б р е м е н е  д л я  д е н е ж н ы х ъ  ш к а ф о в ъ  о т п и р а е т с я  пл о - 
с к и м ъ  к л ю ч е м ъ  с ъ  з у б ч а т ы м и  в ы р е з а м и  с ъ  т р е х ъ  сто р о н ъ . К л ю ч ъ -л и л и п у т ъ  
б е з о и а с н а го  з а м к а  G . F u h r m a n n  &  S. R a d t  в ъ  Б е р л и н е  с н а б ж е н ъ  съ  ш и р о к о й  
его п о в е р х н о с т и  г а й к о й , в ъ  к о т о р у ю  в х о д и т ь  о со б ы й  с н ы ч ъ , д е й с т в у ю щ и х  за- 
д е р ж и в а ю щ и м ъ  о б р а зо м ъ  д аж е то гд а, ко гд а в с е  о с т а л ь н ы е  с н ы ч и  н е м е ш а ю т ъ  
з а м к у  о т к р ы в а т ь с я . В о  м н о г и х ъ  о т н о ш е ш я х ъ  н а  н его  и о х о ж ъ  к л ю ч ъ  О бер- 
т ю р а  в ъ  П е т е р б у р г е .

Е с л и  и л о с к ш  к л ю ч ъ  з а к л ю ч и т ь  в ъ  ф у т л я р ъ , т о  п о л у ч и т с я  к л ю ч ъ  S t y r ia  
(р и с. 1 3 9 3 ) ;  е с т е с т в е н н о , ч т о  в ъ  с о о т в е т с т в е н н ы х ъ  м е с т а х ъ  в ъ  ф у т л я р е  сд е
л а н ы  в ы р е з ы . О б ы к н о в е н н о  т а к о й  к л ю ч ъ  п о в о р а ч и в а ш е м ъ  о ко л о  ш а р н и р а  Е

м о ж н о  п р я т а т ь  во  в н е ш ш й  ф у т л я р ъ  Н  —  
подобно с к л а д ы в а ш ю  п е р о ч и н н а г о  н о ж и к а . 
С м о т р я  п о  к о н с т р у к ц ш  з а м к а , н а  к л ю ч е  де
л а ю т с я  с о о т в е т с т в е н н о й  ф о р м ы  в ы р е з к и . Т а -  
к и х ъ  к л ю ч е й  с у щ е с т в у е т ъ  м н о го е  м н о ж е ств о .

К ъ  это й  г р у п п е  з а м к о в ъ  над о о т н е с т и  
т а к ж е  за м о к ъ  C a r l  A d e  в ъ  Б е р л и н е  (р и с . 
1 3 2 4 ) ,  к о т о р ы й  о т л и ч а е т с я  о тъ  в с е х ъ  д р у г и х ъ  
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ч т о б ы  о т к р ы т ь  т а к о й  з а м о к ъ ,н у ж н о  в л о ж и т ь  в ъ  

з а м о ч н у ю  с к в а ж и н у  А  к л ю ч ъ  (р и с . 1 3 2 5 )  и  з а т е м ъ  п о в о р о то м ъ  его п р и п о д н я т ь  
р и ге л ь  X X ;  п р и  это м ъ  п о в е р н у т с я  о ко л о  о си  С и  с н ы ч и  /  т а к ъ , ч т о  м а л е н ы и е  
и х ъ  ш т и ф т ы  .В , о т п у щ е н н ы е  б л а го д а р я  о т в е р с т Ь ш ъ  в ъ  к л ю ч е ;  у с т а н а в л и в а ю т с я  
т а к и м ъ  о б р а зо м ъ , ч то  в ы р е з ы  с н ы ч е й  б у д у т ъ  л е ж а т ь  п р о т и в ъ  ш т и ф т о в ъ  р и 
ге л я  и  его м о ж н о  буд етъ  п о в е р н у т ь . Т а к о й  за м о к ъ  б ы с т р о  п р ю б р е л ъ  себе 
п о п у л я р н о с т ь  и  п о э т о м у  я с н о , ч т о  б ы л о  п р е д л о ж ен о  м н о го  р а з л и ч н ы х ъ  его 
в и д о и з м е н е н ш , г л а в н ы м ъ  о б р а зо м ъ  к о н е ч н о  в ъ  о б хо д ъ  п а т е н т о в ъ . Б е з 
о п а с н ы й  з а м о к ъ  K a r l  H e r m a n n  в ъ  Н ю р е н б е р г е  о т л и ч а е т с я  т е м ъ , что  м ож но 
в ы н у т ь  к л ю ч ъ  н е з а к р ы в а я  з а м к а ; з а м о к ъ  С . Е .  E g g e r s  и. Со. в ъ  Г а м б у р г е  
и м е е т ъ  п р о т и в о в е с ы  в м е с т о  п р у ж и н ъ ;  з а м о к ъ  F r a n z  L e ic h e r  в ъ  М ю н х е н е  
о т п и р а е т с я  т а к и м ъ  п у с т о т е л ы м ъ  к л ю ч е м ъ , ч т о  с н ы ч и  у п и р а ю т с я  в ъ  в ы с т у п ы
н а  д н е  его и  т. д.

С о е д и н е н i e  д в у х ъ  и л и  н ъ е к о л ь к и х ъ  с и с т е м ъ  з а м к о в ъ .

О б ы к н о в е н н ы е  зам ки , д а п о  п р а в д е  с к а з а т ь  и  „ б е з о п а с н ы е 4* за м к и , не 
в п о л н е  н а д е ж н ы  п р и  н а л и ч н о с т и  т а к и х ъ  о п ы т н ы х ъ  лю дей, к а к ъ  со в р е м е н н ы е  
и х ъ  в з л а м ы в а т е л и . К а к ъ  ви д но  и з ъ  в ы ш е и з л е ж е в н а г о , б е з о п а с н о с т ь  за м к а  
н а х о д и т с я  в ъ  з а в и с и м о с т и  о тъ  ч и с л а  и род а с н ы ч е й ; е с т е с т в е н н о , ч то  у ж е  
д а в н о  п ы т а л и с ь  со е д и н и т ь  в ъ  од ном ъ з а м к е  д в е  с и с т е м ы . К ъ  это го  рода 
к о н с т р у к щ я м ъ  п р и н е д л е ж и т ъ  в ъ  с у щ н о с т и  и  в ы ш е о п и с а н н ы й  б р а м а -ч е б б о в с к ш  
за м о к ъ , но его  к а к ъ  то п р и в ы к л и  с ч и т а т ь  за м к о м ъ  о р д и н а р н ы м ъ . 
С ю д а  ж е  н у ж н о  о т н е с т и  за т в о р ы  б а н к с в с к и х ъ  д вер е й  и  т. д., к о т о р ы я  о т п и 
р а ю т с я  то л ь к о  то гд а, к о гд а  н е с к о л ь к о  в л а д е л ь ц е в ъ , и м е ю п ц е  свои к л ю ч и , одно-



в р е м е н н о  п о в е р н у т ъ  и х ъ , к а ж д ы й  в ъ  с о о т в 4 т с т в у ю щ е м ъ  зам кЬ . Все в ы ш е - 
о п и с а н н ы я  с и с т е м ы  м ож н о  со е д и н я ть  в ъ  од ном ъ за м к е , т а к ъ  ч то  п о н я т н о , 
т а к и х ъ  з а м к о в ъ  м о ж е т ъ  б ы т ь  о ч е н ь  м ного.

Б е з о п а с н ы й  з а м о к ъ  F r ie d r ic h  S c h r a d e r  в ъ  М а г д е б у р г е  с о с т о и т ъ  и з ъ  д в у х ъ  
з а м к о в ъ  Ч е б б а  съ  ч е т ы р ь м я  си сте м а м и  с н ы ч е й , у с т а н а в л и в а е м ы х ъ  д в у м я  д в у х - 
б о р о д к о в ы м и  к л ю ч а м и  т а к и м ъ  о б р а зо м ъ , ч то  р и г е л ь  с т а н о в и т с я  в о з м о ж н ы м ъ  
п о в е р н у т ь . О т д е л ь н ы е  с н ы ч и  р а з г р а н и ч е н ы  д р у г ъ  о тъ  д р у г а  м е т а л л и ч е с к и м и  
п л а с т и н к а м и . Ф а б р и к а  д е н е ж н ы х ъ  ш к а ф о в ъ  F .  W e r t h e im  в ъ  В е н Ь  г о т о в и т ь  
за м к и , с о с т а в л е н н ы е  и з ъ  одного з а м к а  S t y r ia  и д в у х ъ  ч е б б о в с к и х ъ . Б е з 
о п а с н ы й  з а м о к ъ  A . P i ir g e l  в ъ  М а г д е б у р г е  п р е д с т а в л я е т ъ  собой  с о е д и н е т е  
а м е р и к а н с к а г о  з а м к а  съ  д в у х б о р о т к о в ы м ъ  ч е б б о в с к н м ъ , н р и т о м ъ  т а к ъ , ч т о  
с п е р в а  ч е б б о в с к ш  к л ю ч ъ  у с т а н а в л и в а е т ъ  с н ы ч и  т а к и м ъ  о б р а зо м ъ , ч то  м о ж н о  
п о в е р н у т ь  за м о к ъ  н е м н о го  н а л е в о , в ы н у в ъ  к л ю ч ъ ; п р и  это м ъ  о т к р ы в а е т с я  
с к р ы т а я  до то го  в р е м е н и  з а м о ч н а я  с к в а ж и н а  д л я  к л ю ч а  S t y r ia .  П о с л е  в в е - 
д е ш я  этого  к л ю ч а  м о ж н о  о к о н ч а т е л ь н о  н о в е р н у т ь  за м о к ъ  и  о т к р ы т ь  его. 
Ф а б р и к а  д е н е ж н ы х ъ  ш к а ф о в ъ  S o m m e rm e y e r &  С о. в ъ  М а г д е б у р г е  т а е т е  сое
д и н и л а  обе э т и  с и с т е м ы  з а м к о в ъ  в ъ  одну. Ф и р м а  K a r l  A d e  в ъ  Б е р л и н е  и з 
гото вляеш ь за м к и , к о т о р ы е  м о ж н о  о т п е р е т ь  
то л ь к о  д в у м я  к л ю ч а м и , х о т я  с н ы ч и  и  в р а щ а 
ю т с я  н а  о д н о й  оси и  т. д. М о ж н о  с к а з а т ь , 
ч то  к а ж д а я  м а л о м а л ь ск и  к р у п н а я  ф а б р и к а  
д е н е ж н ы х ъ  ш к а ф о в ъ  д е л а е т ъ  з а м к и  к ъ  н и м ъ  
н е с к о л ь к о  св о е о б р а зн о й  с и с т е м ы , ч а щ е  в сего  
я в л я ю щ е й с я  с о е д и н е ш е м ъ  н е с к о л ь к и х ъ  си - 
с т е м ъ  з а м к о в ъ  в ъ  од ном ъ з а м к е ;  во в с е х ъ  
и х ъ  р и ге л ь  м о ж е т ъ  п е р е д в и н у т ь с я  то л ь к о  
то гд а , к о гд а  с н ы ч и  у с т а н о в л е н ы  р а н е е  д в у м я  
к л ю ч а м и ; в п р о ч е м ъ  и н о гд а  к а ж д ы й  к л ю ч ъ  
д е й ств у е ш ь  н а  о со б ы й  р и ге л ь .

К о м б и н а ц и о н н ы е  з а м к и .

К а к ъ  б ы  м а л а н и  б ы л а  з а м о ч н а я  с к в а - 
ж и н а , в с е  ж е  в ъ  н е е  м о ж н о  в в е с т и  и н с т р у 
м е н т ы  д ля в зл о м а  з а м к а  и л и  в з р ы в ч а т о е  в е 
щ е с тв о . А м е р и к а н ц ы  п е р в ы е  с т а л и  п р и м е 
н я т ь  з а м к и  б е зъ  з а м о ч н ы х ъ  с к в а ж и н ъ , осно- 
в а н н ы е  н а  п р и н ц и п е  б у к в е н н а г о  з а м к а  (см . 
в ы ш е , стр . 4 4 4 ). Х о т я  п о д о б н ы е з а м к и  и  
имЬюшь м н о го  п р и в е р ж е н ц е в ъ  в ъ  я з в е с т н ы х ъ  
к р у г а х ъ , в се  ж е  надо у к а з а т ь  н а  н е д о ста то к ъ  
э т п х ъ  з а м к о в ъ ,. а  и м е н н о , ч т о  со в е р ш е н н о
с л у ч а й н о  з а в е т н о е  сл о в о  м о ж е тъ  б ы т ь  р а зга д а н о . П о э т о м у  м о ж н о  р е к о м е н 
д о в а ть  с н а б ж а т ь  д е н е ж н ы е  ш к а ф ы  н а р я д у  с ъ  т а к и м и  з а м к а м и  е щ е  д р у ги м и , 
о с н о в а н н ы м и  н а  и н о м ъ  п р и н ц и п е .

С у т ь  в с е х ъ  к о м б и н а ц х о н н ы х ъ  з а м к о в ъ  в ъ  то м ъ , ч то  ц е л а я  с и с т е м а  к о - 
л е ц ъ , д и с к о в ъ  и л и  и н ы х ъ  с н ы ч е й  с н а б ж е н а  в ы р е з к а м и , к о т о р ы я  п о з в о л я ю т ъ  
п р о й т и  в ъ  н и х ъ  ш т и ф т а м ъ  р и г е л я  т о л ь к о  то гд а, ко гд а  в с е  с н ы ч и  б у д у т ъ  
у с т а н о в л е н ы  в ъ  одно то ч н о  о п р е д е л е н н о е  и о л о ж е т е . З а м о к ъ  S c h n iz e r  в ъ  
Ш т у т т г а р т е  (р и с. 1 3 2 6 )  м о ж е т ъ  б ы т ь  п р и с п о с о б л е н ъ  к ъ  л ю б о м у  д е н е ж н о м у  
ш к а ф у ; для о т п и р а ш я  его надо т а к ъ  у с т а н о в и т ь  ч е т ы р е  д и ск а  Ъ, с, d, и  е, 
ч т о б ы  в ы р е з ы  в ъ  н и х ъ  сто я л и  к а к ъ  р а з ъ  н а  одной п р я м о й  л и н щ  съ  в ы р е - 
зо м ъ  в ъ  н и ж н е м ъ  д и с к е  а . Д и ск и  у с т а н а в л и в а ю т с я  п о  и м е ю щ и м с я  н а  н и х ъ  
б у к в а м ъ . У с т а н о в и в ъ  д и ски , п о в о р а ч и в а ю т ъ  д и с к ъ  а, ч е м ъ  за м о к ъ  о т к р ы в а е т с я . 
П е р е м е н у  б у к в ъ , н а  к о т о р ы я  над о п о с т а в и т ь  д и ск и , м ож но п р о и зв о д и ть  л е гко

1326. Замокъ Schnizer.
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п о  с п о с о б у  н ^ с е о л ь к о  р а з н о м у  д л я  к а ж д о й  с и с т е м ы  з а м к а  и  о б ъ я с н я е м о м у  
п р и  п о к у п к е . В о  м н о г и х ъ  т а к и х ъ  з а м к а х ъ  н а р у ж у  в ы х о д и т ь  о д и н ъ  то л ь к о  
д и с к ъ  (з а м о к ъ  J .  O s t e r t a g  в ъ  А а х е н е )  съ  б у к в а м и  и л и  ц и ф р а м и , к о т о р ы й  
н у ж н о  п о в о р а ч и в а т ь  н а  и з в е с т н ы й  у г о л ъ  (о б у с л о в л е н н ы й  б у к в о й ) то н а п р а в о , 
то  н а л е в о . П р и  о т к р ы т о й  д вер и  и  зд е сь  н е  т р у д н о  о тга д а ть  о тп и р а ю щ е е  
слово. В ъ  к о м б и н а ц ю н н о м ъ  з а м к е  С .  Е .  E g g e r s  &  С о в ъ  Г а м б у р г е  д и с к и
съ  б у к в а м и  со е д и н е н ы  к о л ь ч а т ы м и  т р у б к а м и  съ  в н у т р е н н и м и  д и с к о в ы м и  с н ы 
ч а м и .' В ъ  з а м к е  „ In t e g r it a s “ G . L in d e n e r ’a  в ъ  Б е р л и н е  с н ы ч ъ  с д е л а н ъ  в ъ  
ф о р м е  в р а щ а ю щ а г о с я  д и ска , н а  к о т о р ы й  д е й с т в у ю т ъ  п о м о щ ь ю  х р а п ч а т к и . 
В о о б щ е  и м е е т с я  гром ад ное к о л и ч е с т в о  с н с т е м ъ  п о д о б н ы х ъ  з а м к о в ъ : E d  D ra u -  
b e tte  &  E r .  C a t w is  в ъ  П а р и ж е , T h . K r o m e r  в ъ  Ф р е й б у р г е , H .  D a n ie ls  в ъ  
Ц и н ц и н н а т и , О. М . F a r r a u d  в ъ  Н ь ю  1 о р к е , P a u l H e r m a n n  в ъ  Б е р л и н е , G e 
o rg  V o ig t  в ъ  J Ia p e , F r a n z  L e ic h e r  в ъ  М ю н х е н е , J .  I .  A r n h e im  в ъ  Б е р л и н е  
и  т . д.

1327. Замокъ на время.

С е к р е т н ы е  з а м к и  в ъ  с т а р и н у  и м е л и  б о л ь ш о е  р а с п р о с т р а н е т е , к а к ъ  это 
вид но п о  о с т р о у м н е й ш и м ъ  п р и с п о с о б л е т я м ъ , с о х р а н и в ш и м с я  в ъ  м у з е я х ъ ;  
и х ъ  о т к р ы в а л и  п о м о щ ь ю  н аж атая и з в е с т н ы х ъ  к н о п о к ъ , п о в о р о т а  в и н т п к о в ъ  
и т . д. В ъ  п о с л е д н е е  в р е м я  тагй е з а м к и  в н о в ь  в х о д я т ъ  в ъ  у д о тр е б л е ш е . 
К ъ  это й  г р у п п е  з а м к о в ъ  п р и н а д л е ж и т е  э т а ж н ы й  з а м о к ъ  J o s . S e d la k  в ъ  Г р о с - 
д о р ф е , з а м о к ъ  F r .  C h r is t ia n s o n  в ъ  Г а м б у р г е , P a u l  H e m p e l в ъ  Б е р л и н е , 
A u g u s t  R a n y  в ъ  Б у д а п е ш т е , A lo is  M a g n e r  в ъ  Л ю д в и г с г а ф е н е  и  т . д.

ф

З а м к и  н а  в р е м я  и а в т о м а т и ч е с к 1 е .

С т р е м л е ш е  в се  с о в е р ш е н с т в о в а т ь  и у л у ч ш а т ь  з а м к и  п о вел о  н а к о н е ц ъ  
к ъ  и з о б р е т е н ш  за м к о в ъ  н а  в р е м я , п р и м е н я ю щ и х с я  д ля о ч е н ь  б о л ы п и х ъ  д е
н е ж н ы х ъ  ш к а ф о в ъ  и  д е н е ж н ы х ъ  к а м е р ъ . T a id e  за м к и  и з о б р е т е н ы  в ъ  А м е 
р и к е , гд е л о в к о с т ь  и  з н а ш я  в з л а м ы в а т е л е й  к а с с ъ  д о сти гл и  в ы с ш а г о  п р е д е л а . 
К а ж д ы й  з а т в о р ъ  т е м ъ  н а д е ж н е е , ч е м ъ  м е н ь ш е  о т в е р с ™  за м о ч н о й  с к в а я ш н ы  
м о г у щ е е  с л у ж и т ь  о б о р о тн о й  т о ч к о й  д ля о н е р а щ й  в з л а м ы в а т е л я . В п о л н е  
е с т е с т в е н н о й  б ы л а  п о э т о м у  и д е я  п е р е н е с т и  в с е  за м о ч н о е  у с т р о й с т в о  в н у т р ь , 
ео ед и н и въ  его съ  ч а с о в ы м ъ  м е х а н и з м о м ъ , о т к р ы в а ю щ и м ъ  д в е р ь  в ъ  за р а н е е



о п р е д е л е н н ы й  м о м е н т ъ . Ч а с ы  н а х о д я т с я  в ъ  з а в и с и м о с т и  о тъ  с т е п е н и  и с п р а в 
н о с т и  и х ъ  п р у ж и н ы ; п о э т о м у  с т а в я т ъ  и х ъ  н а  к а ж д ы й  з а т в о р ъ  п о  двое, п о  тр о е, 
т а к ъ  ч то  е сл и  одни ч а с ы  и  и с п о р т я т с я , т о  в с е  ж е  о с т а л ь н ы е  во  в р е м я  о т к р о - 
ю т ъ  д вёрь.

„ Х р о н о г р а ф ъ “ (р и с . 1 3 2 7 )  у с т а н а в л и в а е т с я  н а  и з в е с т н о е  в р е м я  п е р ед ъ  
з а п и р а ш е м ъ  д вери. З а м о к ъ  у с т р о е н ъ  т а к и м ъ  о б р а зо м ъ , ч т о  м е х а н и з м ъ  его 
д е й с т в у е т ъ  до 7 2  ч а с о в ъ . В е с ь  м е х а н и з м ъ  в н у т р и  ш к а ф а ; н е т ъ  н и к а к и х ъ  
з а м о ч я ы х ъ  с к в а ж и н ъ , н е  над о и  к л ю ч е й ; о че в и д н о  з а  н е и м е ш е м ъ  п о с л е д н и х ъ  
и х ъ  н е л ь з я  и  п о д д е л а ть . К о р о б к а  з а м к а  п р и д е л а н а  к ъ  в н у т р е н н е й  п о в е р х н о 
с т и  д вер и , к о т о р а я  н и ч у т ь  н е  о с л а б л я е т с я  в ы р е з о м ъ  д ля з а м к а ; в н е  у с т а 
н о в л е н н а я  ср о к а  д вер ь н е л ь з я  о т к р ы т ь  н и к о и м ъ  о б р азо м ъ ,

Б о л ь ш а я  ч а с т ь  к р у п н ы х ъ  ф а б р и к а н т о в ъ  д е н е ж н ы х ъ  ш к а ф о в ъ  г о т о в я т ъ  
з а м к и  са м и  и л и  п о к у п а ю т ъ  и х ъ  и з ъ  А м е р и к и . С а м о  собой р а з у м е е т с я , ч то  
т а к !е  з а м к и  т р е б у ю т ъ  о ч е н ь  т щ а т е л ь н о й  о т д е л к и  и  п о т о м у  д о р о ги — р у б л е й  
3 0 0 — 4 0 0 . Н о  в ъ  в и д у  то го , что  о н и  п р и м е н я ю т с я  в ъ  б о л ы п и х ъ  б а н к а х ъ  и 
о б щ е с т в е н н ы х ъ  к а с с а х ъ , в о п р о с ъ  о ц е н е  н е  и м е е т ъ  н и к а к о г о  з н а ч е ш я . З а 
м о к ъ  С. S. P h e lp s  в ъ  Л евенворш Ь  м о ж е тъ  б ы т ь  о т п е р т ъ  г л а в н ы м ъ  к л ю ч о м ъ  
во в с я к о е  в р е м я , а в т о р о с т е п е н н ы м и  л и ш ь  в ъ  з а р а н е е  о п р е д е л е н н ы е  ч а с ы .

А в т о м а т и ч е с к 1 е  з а м к и .  Все н ы н е  п р и м е н я ю щ е е с я  д л я  п р о д а ж и  в ъ  
п у б л и ч н ы х ъ  м е с т а х ъ  р а з л и ч н ы х ъ  т о в а р о в ъ  а в т о м а т ы  п о к о я т с я  н а  т о м ъ  о сн о в- 
н о м ъ  п р и н ц и п е , ч т о  п а д а ю щ а я  в ъ  а в т о м а т а  м о н е т а  о т п у с к а е ш ь  п о м о щ ь ю  р ы 
ч а г а  м е х а н и з м ъ , т а к ъ  ч т о  и з ъ  о т в е р т я  м о ж е т ъ  в ы в а л и в а т ь с я  и з в е с т н ы й  то - 
в а р ъ . М е х а н и з м ы  т а к и х ъ  а в т о м а т о в ъ  о ч е н ь  б л и з к и  к ъ  м е х а н и з м а м ъ  з а м к о в ъ . 
С и с т е м ъ  а в т о м а т о в ъ  о ч е н ь  м н о го  и  к а ж д а я  к р у п н а я  у с т а н а в л и в а ю щ а я  а в т о 
м а т ы  ф и р м а  р а б о т а е т ъ  п о  сво ей  с о б с т в е н н о й  с и с те м е . П о  с и с т е м е  R u d o lf  
B r o s o w s k y  в ъ  Я с е н и ц е  п е р е д в и ж е ш е  р и г е л я , до б р о с а ш я  в ъ  а в т о м а т а  м о н е ты , 
з а д е р ж и в а е т с я  особой п р у ж и н о й , о св о б о ж д а ю щ е й  р и г е л ь , п о д ъ  д е й ств 1е м ъ  
у д а р а  м о н е т ы . П р и б о р ъ  A u g u s t  S c h n a b e l в ъ  Д р е зд ен е у с т р о е н ъ  т а к ъ , что  
о н ъ  м о ж е т ъ  о т в о р я т ь с я  п о с л е  того, к а к ъ  б р о ш е н н а я  в ъ  н е го  м о н е т а  з а ж и 
м а е т с я  м е ж д у  в ы с т у п о м ъ  р и ге л я  и  в р а щ а ю щ и м с я  се р д ц е в и к о м ъ ; п о с л е д н ш  
в ъ  т а к о м ъ  с л у ч а е  п р и  в р а щ е н ш  за ста в л я е ш ь  п е р е д в и г а т ь с я  и  р и ге л ь  и  т . д.

Ф а б р и ч н о е  п р о и з в о д с т в о  з а м к о в ъ .

В ъ  п р е ж н е е  в р е м я  все за м к и  и з г о т о в л я л и с ь  м а с т е р о м ъ  в ъ  р у ч н у ю . В ъ  
н а с т о я щ е е  в р е м я  в с е  это к о р е н н ы м ъ  о б р азо м ъ  и з м е н и л о с ь  и  з а м к и  з а г р а н и 
ц е й  г о т о в я т с я  п о ч т и  и с к л ю ч и т е л ь н о  н а  ф а б р и к а х ъ , а  у  н а с ъ  н а  ф а б р и к а х ъ  
н  к у с т а р я м и  (о со б е н н о  в ъ  Н и ж е г о р о д с к о й  г у б е р ш и ). Д у ч п п е  и  н а и б о л е е  
с л о ж н ы е  з а м к и  к о н е ч н о  д е ш е в л е  и  у д о б н е е  г о т о в и т ь  н а  с п е щ а л ь н о  з а н и м а ю 
щ и х с я  э т и м ъ  д е л о м ъ  ф а б р и к а х ъ .

V e lb o r t — с е р е д и н н ы й  п у н к т ъ  н е м е ц к о й  ф а б р и к а щ и  з а м к о в ъ  и м е е т ъ  2 0 ,0 0 0  
ж и т е л е й , в ъ  н е м ъ  з а м к а м и  з а н и м а е т с я  около 9/ 10 н а с е л е т я .

Н а и б о л е е  и н т е р е с н о е  за м о ч н о е  п р о и зв о д ств о — к у с т а р н о е  со ср е д о то ч е н о  
у  н а с ъ  г л а в н ы м ъ  о б р азо м ъ  в ъ  с е л е  П а в л о в е  и  п р и л е г а ю щ и х ъ  к ъ  н е м у  де- 
р е в н я х ъ . В ъ  п о сл е д н е е  в р е м я  это  п р о и зв о д с т в о  п а д а е т ъ  б л а го д а р я  к о н к у р - 
р е н ц ш  ц е л а г о  р яд а з а м о ч н ы х ъ  ф а б р и к ъ , у с т р о е н н ы х ъ  в ъ  ц а р с т в е  П о л ь с к о м ъ .

Несгараемые денежные шкапы.
П о д ъ  д е н е ж н ы м и  ш к а п а м и  р а з у м е ю т ъ  в о о б щ е  п о д в и ж н у ю  м еб ел ь, к о т о 

р а я  с л у ж и т ь  д ля х р а н е ш я  ц е н н ы х ъ  в е щ е й  и  д о л ж н а  п р е д с т а в л я т ь  и з в е с т 
н у ю  б е з о п а с н о с т ь  к а к ъ  п р о т и в ъ  в зл о м а , т а к ъ  и  п р о т и в ъ  п о ж а р а  и  с в я з а н н о й  
съ  н и м ъ  в о зм о ж н о с т и  п а д е ш я  с ъ  о п р е д е л е н н о й  в ы с о т ы . П р о т о т и п а м и  д енеж - 
н ы х ъ  ш к а п о в ъ  б ы л и  п р е ж д е  в се го  л а р ч п к и  д л я  д р а г о ц е н н о с т е й  г р е к о в ъ  и
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1328. Старинный ларь.

р д м л я н ъ , и з ъ  к о т о р ы х ъ  н е к о т о р ы е  б ы л и  н а й д е н ы  п р и  р а с к о п к а х ъ  
‘(р и с . 1 3 5 7 ) ,  а  з а т е м ъ  с т а р и н н ы е  н й м е щ а е  л а р и , к о т о р ы е  в ъ  X Y I  и  X Y I I  с т о л е - 
т !я х ъ  с т р о и л и с ь  п р е и м у щ е с т в е н н о  в ъ  Г е р м а н ш  (р и с. 1 3 2 8 ) .  П е р в о н а ч а л ь н о  
п о с л й д ш е  и з г о т о в л я л и с ь  и з ъ  д е р е в а  и  п р о ч н о  о к о в ы в а л и с ь  ж е л е з о м ъ , м еж д у 
тЬ м ъ  к а к ъ  п о зд н е е  и х ъ  с т а л и  д е л а т ь  и з ъ  ж е л е з н ы х ъ  л и с т о в ъ  и  у к р е п л я т ь

с е т ь ю  и з ъ  о б р у ч н а г о  ж е л е з а . У  э т и х ъ  
л а р е й , к о т о р ы е  с л у ж и л и  д ля х р а н е ш я  
н р и д а н а го  н 'Ь м е д ки хъ  ж е н щ и н ъ , е сл и  
о н и  б ы л и  д е р е в я н н ы е , з а м о к ъ  п о  б о л ь 
ш е й  ч а с т и  н а х о д и л с я  с ъ  в н у т р е н н е й  
с то р о н ы  в р а щ а в ш е й с я  в о к р у г ъ  г о р и 
з о н т а л ь н о й  оси к р ы ш к и . З а м о к ъ , н е 
р е д к о  ш е д е в р ъ  з а м о ч н о с т р о и т е л ь н о й  
т е х н и к и , д М с т в о в а л ъ  н а  н и с к о л ь к о  ( ч а 
сто  о тъ  1 2  до 1 8 )  за со в о в ъ , к о т о р ы е  
д в и га л и с ь  по в с ё м ъ  ч е т ы р е м ъ  н а п р а в - 
л ен 1я м ъ  п о за д и  в е р х н е й  с т о р о н ы  л а р я , 
и  в ъ  б о л ь ш и н с т в а  с л у ч а е в ъ  м о гъ  б ы т ь  
о т к р ы т ъ  т о л ь к о  п р и  п о м о щ и  р ы ч а г а , 
п р о д а в а в ш а я с я  ч е р е з ъ  р у к о я т к у  к л ю ч а ; 
п о э т о м у  и  в ъ  м у з е я х ъ  п о ч т и  п р и  в с е х ъ  
л а р я х ъ  н а х о д я т с я  п о д о б н ы я  „ о т м ы ч к и “ , 
и з г о т о в л я в н п я с я  ч а с т ь ю  и з ъ  ж е л е з а , 
ч а с т ь ю  и з ъ  д ер ева. П р е к р а с н ы м ъ  н р н - 
м ^ р о м ъ  т а к о го  л а р я  с л у ж и т ь  з н а м е н и 
т ы й  ж е л е з н ы й  л а р ь , в ъ  к о т о р о м ъ  в ъ  

1 7 0 7  го д у б ы л и  с п р я т а н ы  д р а г о ц е н н о с т и  ш о т л а н д с к о й  к о р о н ы . К р ы ш к а  
это го  л а р я  б ы л а  з а п е р т а  т р е м я  за м к а м и , к о т о р ы е  в ъ  1 8 1 8  г. в с е  в м е с т е

б ы л и  сл о м а н ы  в ъ  п р и с у т с т в ш  к о р о л е в с к а г о  
к о м и с с а р а , т а к ъ  к а к ъ , п о  с л о в а м ъ  д о клад а, 
„ н и г д е  н е л ь з я  бы ло н а й т и  к л ю ч а “ .

П е р в ы я  и з в е с т гя  о п о с т р о й к е  н е  с га р а е - 
м ы х ъ  ш к а п о в ъ  в ъ  с о в р е м е н н о м ъ  зн а ч е н 1и  
сл о ва о т н о с я т с я  к ъ  А н г л ш , гд е  в ъ  1 8 3 4  г. 
В и л л ь я м у  М а р р у  в ъ  Л о н д о н е  в п е р в ы е  п р и ш л а  
м ы с л ь  п о с т р о и т ь  д ва в ъ  и з в е с т н о м ъ  о тн о - 
ш е ш и  р а з л и ч н ы х ъ  п о  р а з м е р а м ъ  ж е л е з н ы х ъ  
я щ и к а  и  м е н ы и ш  и з ъ  н и х ъ  п о м е с т и т ь  в ъ  
б о л ы н е м ъ , т а к ъ  ч т о б ы  м е ж д у  с т е н к а м и  и х ъ  
о б р а зо в а л с я  п р о м е ж у т о к ъ  о т ъ  8  до 1 2  ст.; 
п о с л е д н ш  д о л ж е н ъ  б ы л ъ  б ы т ь  з а п о л н е н ъ  к а - 
к и м ъ -л и б о  д у р н ы м ъ  п р о в о д н и к о м ъ  т е п л а  и 
э т и м ъ  п р е д о х р а н я т ь  в н у т р е н н е е  п р о с т р а н с т в о  
м е н ъ ш а го  я щ и к а  о тъ  п р о н и к а ш я  ж а р а . З а 
т е м ъ  д в е р ц а  б ы л а  с н а б ж е н а  я щ и к о м ъ , к о т о 
р ы й  т а к ж е  б ы л ъ  з а п о л н е н ъ  х у д ы м ъ  провод - 
н и к о м ъ  т е п л а  и  в ъ  т о ч н о с т и п о м е щ а л с я  в ъ  р а м у , 
о б р а з о в а н н у ю  б о к о в ы м и  с т е н к а м и . В ъ  п а т е н т е , 

в ы д а н н о м ъ  М а р р у  1 3  ф е в р а л я  1 8 3 4  год а, под робно у к а з ы в а е т с я , ч т о  с т е н к и  со 
с т о р о н ы  н а б и в к и  о б т я г и в а ю т с я  б у м а го й , о к л е е н н о й  т о л ч е н ь ш ъ  т а л ь к о м ъ  съ  
ка м е д ью , и  ч т о  у к а з а н н о е  н а б и в а е м о е  п р о с т р а н с т в о  з а п о л н я е т с я  т о л ч е н ы м ъ  
м р ам о р о м ъ , ф а р ф о р о м ъ , о б о ж ж е н н о й  г л и н о й  и  т . д. Б л и ж а й ш е е  и з м е н е я !е  в ъ  
о т н о ш е н ш  н а б и в к и  с д е л а л ъ  Ч а р л ь з ъ  Ч ё б б ъ  (п а т е н т ъ  1 3  м а я  1 8 3 8  г .) ,  з а к л ю 
ч а в ш е е с я  и м е н н о  в ъ  т о м ъ , ч т о  в н у т р и  н а б и в а е м а го  п р о с т р а н с т в а  п о м е щ а л и с ь
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д р е в е с н ы м и  о п и л к а м и  и  к о с т я н ы м ъ

с о х р а -

дв-Ь п л и  т р и  п р о м е ж у т о ч н ы й  ж е л й з н ы я  с т е н к и  и  з а т е м ъ  у ж е  п о сл е д н е е  з а 
п о л н я л о с ь  д р е в е с н о й  золой и л и  у г л е м ъ , к у с к а м и  к и р п и ч а  и л и  п е с ч а н и к а  и  т . д. 
Д в а  го д а с п у с т я  (п а т е н т а  2 6  ф е в р а л я  1 8 4 0  г .)  Т о м а с ъ  М и л л ь н е р ъ  в ъ  Л и в е р 
п у л е  у с о в е р ш е н с т в о в а л ъ  и з о б р е т е т е  Ч ё б б а  т Ь м ь , ч т о , с о х р а н и в ъ  п р о м е ж у 
т о ч н ы й  с т а н к и , в ъ  к а ч е с т в е  н а б и в к и  в о с п о л ь з о в а л с я  п о р и с т ы м ъ  д ер е во м ъ ,

п е п л о м ъ ; д а л е е , в н у т р и  н а б и в а е м а го  
п р о с т р а н с т в а  о н ъ  у с т а н о в и л ъ  со су д ы  и  т р у б к и , со д е р ж а в н п е  р а с т в о р ъ  зцелоч- 
н ы х ъ  солей  в ъ  с у х о м ъ  в и д е , к о то р ы е  в ъ  с л у ч а е  н а г р е в а ш я  п р и  п о ж а р е  раз- 
в и в а ю т ъ  в о д я н ы е  п а р ы  и  э ти м ъ  п р и в о д я т ъ  о к р у ж а ю п ц я  и х ъ  ч а с т и  во 
в л а ж н о е  с о с т о и т е  и  в ъ  т о -ж е  в р е м я  в н у т р е н т я  ч а с т и  ш к а п а  д олее 
н я ю т с я  х о л о д н ы м и , ч е м ъ  д о с т и г а е т с я  б о л ь ш а я  о г н е с т о й к о с т ь .

П р и б л и з и т е л ь н о  в ъ  т о 
ж е  сам о е в р е м я  в ъ  Б е р л и н е  
ф и р м ы  С. I .  А р н г е й м а , М .
Ф аб 1ан а и  Л . Л . Д ю н тц а им е- 
н у ю т ъ  се б я  ф а б р и к а н т а м и  
д е н е ж н ы х ъ  ш к а п о в ъ , х о т я  
н и а ш с л е д у ю щ е е  о п и сан 1е о т 
н о с и т с я  т о л ь к о  к ъ  1 8 4 4  г., 
в ъ  к о т о р о м ъ  С . I .  А р н г е й м ъ  
в ы с т а в и л ъ  ж е л е з н ы й  д е н е ж 
н ы й  ш к а п ъ  н а  
п р о м ы ш л е н н о й  в ы с т а в к е  в ъ  
Б е р л и н е : „ с т е н к и  и  д ве р ц ы  
с о с т а в л е н ы  и з ъ  д в о й н ы х ъ  
п л и т ъ , п р и ч е м ъ  в с е  ч а с т и  
п о с т р о е н ы  н а с т о л ь к о  п р о ч н о  
и  п л о т н о , ч то , е с л и  п р о и с х о 
д я щ е е  п р и  п о ж а р е  н а к а л н - 
в а т е  н е  ч р е з м е р н о , ц е л ь  
м о ж е т ъ  с ч и т а т ь с я  д о с т и г н у 
т о й  ; т о л ь к о  б у м а га  м о гл а  бы  
п о ж а л у й  п о д в е р г н у т ь с я  по 
м е н ь ш е й  м е р е  о б у г л и в а н ш .
П р о т и в ъ  п о х ш ц е ш я  о безпе- 
ч и в а е т ъ  ч а с т ь ю  з н а ч и т е л ь 
н ы й  в е с ъ  ВЪ 1 6  ц е н т н е р о в ъ , 1330. ОбъемлющШ кожухъ.
ч а с т ь ю  п р и м е н е н н ы й  с л о ж 
н ы й  сп о со б ъ  за п о р а , п р и  к о т о р о м ъ  з л о н а м е р е н н о е  о т п и р а т е  п р е д у п р е ж д е н о  не 
т о л ь к о  б л аго д ар я д о с т а т о ч н о м у  ч и с л у  н а х о д я щ и х с я  во в з а и м н о м ъ  с о е д и н е н ы  и 
д в и ж у щ и х с я  в ъ  х и т р о м ъ  з а м к е  з а с о в о в ъ , но т а к ж е  б л а го д а р я  т о м у , ч то  с к р ы т а  
з а м о ч н а я  с к в а ж и н а , к о т о р а я  д е л а е т с я  д о с т у п н о й  то л ь к о  п о с л е  то го , к а к ъ  
б у д е т ъ  о т к р ы т а  н е в и д и м а я  з а с л о н к а  р а з м е щ е ш е м ъ  в ъ  и з в е с т н о м ъ  п о р я д к е  
ч е т ы р е х ъ  н а х о д я щ и х с я  н а  д в е р ц е  п у г о в о к ъ  съ  б у к в а м и , к о т о р ы я  в л а д е л е ц ъ  
м о ж е т ъ  к о м б и н и р о в а т ь  п о  у с м о т р е н ш " .  В ъ  1 8 5 2  г. Ф р а н ц ъ  В е р т г е й м ъ  в ъ  
В е н е  о тк р ы в а е ш ь  свою  п е р в у ю  ф а б р и к у  н е с г а р а е м ы х ъ  ш к а п о в ъ  в ъ  со о б щ е
с т в е  съ  В и з е  я  съ  этого  в р е м е н и , о со б ен н о  п о д ъ  в л 1 я ш е м ъ  п е р в о й  п р о м ы ш 
л е н н о й  в ы с т а в к и  в ъ  Л о н д о н е , э т а  н о в а я  о т р а с л ь  п р о м ы ш л е н н о с т и  н ачи н а еш ь 
в с е  б о л е е  и б о л е е  р а з в и в а т ь с я . О д н а ко ж е , ко гд а, в ы й д я  и з ъ  А м е р и к и , не 
т о л ь к о  в ъ  А н г л ш , но и  н а  е в р о п е й с к о м ъ  м а т е р и к е  р а с п р о с т р а н и л и с ь  т е  и з ъ  
в о р о в ъ  с п е щ а л и с т о в ъ , к о то р ы е  о в л а д е л и  св о и м ъ  р е м е сл о м ъ  съ  о гр о м н о й  за 
т р а т о й  т е х н и ч е с к о й  л о в к о с т и , о стр о ум 1я, м у ж е с т в а  и  д аж е съ  з а п а с о м ъ  ф ор- 
м а л ь н а г о  р а зв и та я , то ф а б р и к а н т ы  д е н е ж н ы х ъ  ш к а п о в ъ  п р и н у ж д е н ы  б ы ли  
д е л а т ь  в с е  н о в ы я  у с и л !я  к ъ  то м у , ч то б ы  сво и м и  п р о и з в е д е ш я м и  о к а за ть
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к а н т о в ъ  си л ь н о  р а с х о д я т с я . Н е  с м о т р я  н а  то , ч т о  г н у т ы е  к о ж у х и  п о л у 
ч а ю т ъ  в се  б о л ь ш е е  и  б о л ь ш е е  р а с п р о с т р а н е ш е , в с е  ж е  м н о п е  ф а б р и к а н т ы  
д е н е ж н ы х ъ  ш к а н о в ъ  п р е д п о ч и т а ю т ъ  к а ж д у ю  б о к о в у ю  п о в е р х н о с т ь  и з г о т о в 
л я т ь  в ъ  в и д е  о т д е л ь н о й  ч а с т и  и  со е д и н я ть  и х ъ  м е ж д у  собою  п р и  п о м о щ и  
о со б а го  т и п а  у гл о в о го  и л и  р а м н а г о  ж е л е з а  (р и с. 1 3 3 1 ) ,  т а к ъ  ч т о  в н е ш н о с т ь

к о ж у х а  т е м ъ  н е м е н е е  о с т а е т с я  г л а д 
к о й  (р и с . 1 3 4 4  и 1 3 4 6 ) ;  о с н о в а ш е м ъ  для
этого  с л у ж и т ь  то, ч т о  п р и  т а к о м ъ  с п о 
со б е у г л ы , н а и б о л е е  о т в е т с т в е н н ы е  в ъ  
с л у ч а е  п а д е ш я , п р ю б р е т а ю т ъ  б о л ь ш у ю  
ж е с т к о с т ь , "между т е м ъ  к а к ъ  п р и  сги - 
б а н ш  к о ж у х ъ  о с л а б л я е т с я  в ъ  у г л а х ъ . 
Д ля у в е л и ч е ш я  б е з о п а с н о с т и  ш к а п а  п р и  
э т и х ъ  к о н с т р у к щ я х ъ  м о ж е т ъ  б ы т ь  п р и 
м е н е н о  т а к ж е  м а с к и р о в а ш е  у г л о в ъ  
(р и с . 1 3 4 0 ) ,  и з о б р е т е т е ,  п р и н а д л е ж а щ е е  
Г . П о л ы п т р е д е р у  в ъ  Д о р тм у н д е , н а  к о 
то р о е  о н ъ  в з я л ъ  п р и в и л е г ш  1 9  ф е в р а л я  
1 8 9 5  г.

Ч т о б ы  сд е л а ть  н а д е ж н е е  р я д ы  з а - 
к л е п о к ъ  у  э т и х ъ  ш к а н о в ъ  и  п р и д а - 
ш е м ъ  б о л ь ш е й  ж е с т к о с т и  у в е л и ч и т ь  
б е зо п а сн о сть  и х ъ  н а  с л у ч а й  п а д е ш я , 

ч а сто  в ъ  г о р я ч е м ъ  с о с т о я н ш  н а д е в а е т с я  с в а р е н н о е  ко л ьц о . Е с л и  п р и  у к р е п -  
л е ш и  п о с л е д н е й  о б ъ е м л ю щ е й  с т е н к и  д е н е ж н а го  ш к а п а  д о л ж н ы  б ы т ь  п р и 
м е н е н ы  в и н т ы , т о  с л е д у е т ъ  о б р а т и т ь  в н и м а ш е  н а  то, ч то б ы  н о с л е д ш е  н е  
м о гл и  б ы т ь  в ы н у т ы  о б р а тн о  п р и  п о м о щ и  о т в е р т к и , а  б ы л и  б ы  с н а б ж е н ы  
ч е т ы р е х г р а н н ы м и  в ы с т у п а м и , го л о в к а м и , к о т о р ы я  п о с л е  у п о т р е б л е ш я  о б р у -

1335. Набивка изъ  асбестоваго цемента.

б а ю тся  (р и с. 1 3 3 2 ) .
Е°. в ъГ е т ц ъ  и

Ш т у  т т г  ар т е  у  п о тр  е - 
б л я е т ъ  д ля это й  ц е л и  
в и н т ы  с ъ  ч е т ы р е х г р а н 
н о й  в ы е м к о й  (р и с . 1 3 3 2  
Ъ), в ъ  к о т о р у ю  п о с л е  
у п о т р е б л е ш я  з а г о н я е т 
с я  с т а л ь н о й  к л и н ъ  с ъ
в е с ь м а  м а л ы м ъ  т к л о -

t /

н о м ъ . Т о л ь к о  зд е сь  
н е о б хо д и м о  в м е с т о  ж е 
л е з н ы х ъ  в и н т о в ъ  у п о -

« !

т р е б л я т ь  с т а л ь н ы е  и л и , 
под обн о  т о м у  к а к ъ  в ъ  
А н г л ш  и  А м е р и к е , и з 
г о т о в л е н н ы е  и з ъ  ста л и

1336. Кожухъ Рудольфа Ангера. И Ж е л е з а . О со б е н н а го
в н и м а ш я  з а с л у ж и в а е т ъ

у с т р о й с т в о  к о ж у х о в ъ  д е н е ж н ы х ъ  ш к а п о в ъ  п о  п а т е н т о в а н н о м у  спо собу К . 
А д е  в ъ  Б е р л и н е , п р и  к о то р о м ъ  во и з б е ж а ш е  ш в о в ъ  в ъ  у г л а х ъ  и л и  р е б - 
р а х ъ  к о ж у х а  п о с л е д ш й  с о с т а в л я е т с я  д зъ  ч е т ы р е х ъ  ч а с т е й , с в а р е н н ы х ъ  
п о  н а п р а в л е н ш  д 1агоналей, с о е д и н я ю щ и х ъ  и х ъ  у г л ы  (р и с . 1 3 3 3 ) .

Д ля п р и го д н о сти  д е н е ж н а го  ш к а п а  н а р а в н е  съ  к о н с т р у к щ е й  н а р у ж н а г о  
к о ж у х а  и м е е т ъ  з н а ч е ш е  т о л щ и н а  его  с т е н о к ъ . Л и с т ы  то л щ и н о ю  в ъ  2 и  в ъ  
3  м м . во в с я к о м ъ  с л у ч а е  н е п р и го д н ы , и  д а ж е  п р и  с а м ы х ъ  м а л е н ы ш х ъ  и



м ало п р о ч н ы х ъ  ш к а п а х ъ  н и к о гд а  н е  с л е д у е т ъ  д е л а ть  и х ъ  т о н ь ш е  5  мм. 
Б о л ы ш е  и  п р о ч н ы е  д е н е ж н ы е  ш к а п ы  и м е ю т ъ  к о ж у х и  и з ъ  л и с т о в ъ  то л щ и н о ю  
о т ъ  8 до 1 0  м м . ;  п р и  это м ъ  след уеш ь з а м е т и т ь , ч то  б е з о п а с н о с т ь  взл о м а 
к р о м е  т о г о  у в е л и ч и в а е т с я  ещ е п а н д ы р е м ъ  (см . д а л е е ) н а д л е ж а щ е й  то л щ и н ы . 
Д е н е ж н ы е  ш к а п ы  для 
б а н к о в ъ  и  п р и с у т - 
с т в е н н ы х ъ  м е с т ь  ч а с т о  
и м е ю т ъ  к о ж у х ъ ,  о б щ а я  
т о л щ и н а  ж е л е з н ы х ъ  
с т е н о к ъ  к о т о р а го  с о 
став л я е ш ь  6 0 — 8 0  м м ., 
п р и ч е м ъ , к о н е ч н о , н а - ^  
л о ж е н о  д р у г ъ  в а  д р у га  
н е с к о л ь к о  п л и т ъ . К р о 
ме в н е ш н я г о  к о ж у х а .
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1337. Брандкамера денежнаго шкапа I. Остертага въ Ален-fe.

с о с т а в л е ш е  к о то р а го  
п р ед  с т а в л я е т ъ  н а и б о л ь 
ш у ю  т р у д н о с т ь , к а ж д ы й
д е н е ж н ы й  ш к а п ъ  и м е 
е т ъ  ещ е в н у т р е н н ш  
к о ж у х ъ .  Х о т я  вообщ е 

% >

к о н с т р у к щ я  п о с л е д н я го  в ъ  г л а в н о м ъ  т а  ж е, ч т о  у  в н е ш н я г о , но з д е с ь  у ж е  
н е  п р и х о д и т с я  и з б е г а т ь  в и н т о в ъ  и  н е р о в н о с т е й  с ъ  т а к о й  т щ а т е л ь н о с т ь ю , 
к а к ъ  для п е р в а го .

Х о т я  в н у т р е н н ш  к о ж у х ъ  м о ж е т ъ  б ы т ь  м е н е е  
п р о ч н ы м ъ , но в с е  ж е  и  зд е сь  у  н е б о л ь ш и х ъ  
ш к а п о в ъ  т о л щ и н а  с т е н о к ъ  н е д о л ж н а  б ы ть  м е н е е  
4 — 5  м м ., а д ля ш к а п о в ъ  б о л ы п и х ъ  р а з м е р о в ъ  
с л е д у е т ъ  у п о т р е б л я т ь  л и с т ы  т о л щ и н о ю  по к р а й н е й  
м е р е  в ъ  6 мм.

П а н ц ы р ь  с л у ж и т ь  для у в е л и ч е ш я  б е з о п а с 
н о с т и  о тъ  в зл о м а, п р и ч е м ъ  и л и  с а м ы й  к о ж у х ъ  ш к а п а  
д е л а е т с я  и з ъ  з а к а л е н н ы х ъ  с т а л ь н ы х ъ  л и с т о в ъ  
в з а м е н ъ  м я г к и х ъ  ж е л е з н ы х ъ , и л и  ж е  т а к о в ы е  
п о м е щ а ю т с я  съ  за д н е й  сто р о н ы  н а р у ж н ы х ъ  ж е л е з 
н ы х ъ  п л и т ъ .

П о д о б н ы й  п а н ц ы р ь , к а к ъ  это у с т а н о в л е н о , 
в п е р в ы е  б ы л ъ  п р и м е н е н ъ  в ъ  А н г л ш , и м е н н о  Ч ё б б ъ  
в ъ  Л о н д о н е  съ  этою  ц е л ь ю  в ъ  то л сто й  ж е л е з н о й  
с т е н к е  вб л и зи  н е б о л ь ш о го  з а м к а  п р о с в е р л и л ъ  
б о л ь ш о е  ч и сл о  о т в е р с т ш , в п р о ч е м ъ  н е  с к в о з я ы х ъ , 
сн а б д и л ъ  и х ъ  в и н то в о ю  н а р е з к о й  и  з а п о л н и л ъ  з а 
к а л е н н о ю  л и то ю  стал ью . З а к а л е н н ы й  ста л ь - 
н ы я  п л и т ы , п е р в о н а ч а л ь н о  п р и м е н я в и п я с я  в ъ  
о тд е л ь н о сти , о к а з а л и с ь  н е д о ста то ч н о  п р о т и в о 
с т о я щ и м и  у д а р а м ъ  м о л о та  по п р и ч и н е  сво ей  х р у п 
к о с т и , п о это м у  в с к о р е  ста л и  с о с т а в л я т ь  п а н ц ы р н ы я  
п л и т ы  и з ъ  с т а л ь н ы х ъ  и ж е л е з н ы х ъ  сл о е въ , о к а з ы в а ю 
щ ая с о п р о т и в л е ш е  к а к ъ  с в е р л е н ш , т а к ъ  и  уд а р о м ъ . П о м и м о  э т и х ъ  п а н ц ы р н ы х ъ  
п л н т ъ , съ  тою  ж е  ц е л ь ю  бы ло сд елано б о л ь ш о е  чи сл о  и з о б р е т е ш й , х о т я  в с е  
о н и  о к а з а л и с ь  н е  в ъ  с о с т о я н ш  д о с т и г н у т ь  п р а к т и ч е с к о й  п р и м е н и м о с т и . 
С ю д а с л е д у е т ъ  о т н е с т и  ддагонально р а с п о л о ж е н н ы е  с т а л ь н ы е  б р у с к и  Г а р т -  
б р и х а  в ъ  Б е р л и н е ; р о л и к о в ы й  п а н ц ы р ь  Т е о д о р а  Ш т а р к е  в ъ  А х е н е , в ъ  ко - 
т о р о м ъ  м е ж д у  д в у х ъ  ж е л е з н ы х ъ  п л и т ъ  р а с п о л о ж е н ы  к о р о т ш е  р о л и к и  и з ъ
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ж е с т к о й  о т л и в к и  д р у г ъ  з а  д р у г о м ъ  н а  подоб1е б у с ъ ;  п а н ц ы р ь  Ф р и д р и х а  
Й о л ы п р е д е р а  в ъ  Д о р тм ун д е, в ъ  к о т о р о м ъ  в ъ  со б ств е н н о  п а н ц ы р н о й  п л и т е  
б ы л и  п о м е щ е н ы  п о д в и ж н ы е  т в е р д ы е  с т е к л я н н ы е  ш а р и к и ; в о л н и с т ы й  п а н ц ы р ь  
К .  д е -Л и м о н а  в ъ  Д ю ссел ьд о р ф е, с о с то я н и й  и з ъ  в о л н и с т ы х ъ  с в а р е н н ы х ъ  
с т а л ь н ы х ъ  л и с т о в ъ , к о т о р ы е  б ы л и  н е р а в н о м е р н о  з а к а л е н ы  и  с л о ж е н ы  с д в и 
н у т ы м и  д р у г ъ  о т н о с и т е л ь н о  д р у г а  в о л н а м и ; ч е ш у й ч а т ы й  п а н ц ы р ь  Г .  Н е й 
м а н н а  в ъ  К е н и г с б е р г е , в ъ  к о то р о м ъ  м е ж д у  д в у х ъ  ж е л е з н ы х ъ  п л и т ъ  р а с п о -
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л о ж е н ы  д р у г ъ  в о зл ъ  д р у га  и  д р у гъ  н а  
д р у г е  в р а щ а ю п ц е с я  в о к р у г ъ  о си  с т а л ь н ы е  
д и ск и  8 0  мм. в ъ  д 1а м е тр е ; п а н ц ы р ь  А . Ш н е л л е  
в ъ  А л ь т о н е , в ъ  к о т о р о м ъ  м е ж д у  ж е л е з н ы м и  
и с т а л ь н ы м и  п л и т а м и  п р а в и л ь н о  ч е р е д о в а л и с ь  
б р у с к и  н з ъ  с т е к л а  и л и  ф а р ф о р а , м я г к о й  
с т а л и  и  ж е с т к а го  л и т ь я ; I .  Г .  К е н и г ъ  в ъ  
Б е р л и н е  п о с т р о и л ъ  п а н ц ы р ь  съ  з у б ч а т ы м и  
з а х в а т а м и  д ля у д е р ж а т я  р у к и  в о р а  и т. д. 
В с е  эти  и з о б р е т е ш я  н е  о п р а в д а л и  се б я  и  в ъ  
н а с т о я щ е е  в р е м я  п о ч т и  и с к л ю ч и т е л ь н о  п р и 
м е н я ю с ь  п а н ц ы р н ы я  д оски, со ста в л е н н ы й  
и з ъ  с в а р е н н ы х ъ  в м е с т е  т в е р д ы х ъ  с т а л ь н ы х ъ  
и  м я г к и х ъ  ж е л е з н ы х ъ  п л и т ъ  (р и с. 1 3 3 4 ) ;  для 
х о р о ш и х ъ  ш к а п о в ъ  эти  д о ск и  с о с т а в л я ю т ъ  
п о  б о л ь ш е й  ч а с т и  и з ъ  п я т и  с л о е в ъ , и м е н н о  
т р е х ъ  м я г к и х ъ , р а з д е л е н н ы х ъ  д в у м я  п р о м е 
ж у т о ч н ы м и  тв е р д ы м и  с т а л ь н ы м и  сл о ям и . 
Э т и  с о с т а в н ы я  п а н ц ы р н ы я  д о ски  и з г о т о 
в л я ю т с я  ф и р м а м и  Е й к е н ъ  и  К 0, в ъ  Г а г е н е , 
П .  Г а р к о р т ъ  и  с ы н ъ  в ъ  В е т т е р н е  и  Т . Б . 
К н и т т е л ь  в ъ  Ш е ф ф и л ь д Ь , то л щ и н о ю  о т ъ  5 
до 1 0  и  до 1 5  мм. Т а к ъ  к а к ъ  по д обн ы е 
п а н ц ы р и  п р о б о в а л и  р а з р у ш а т ь  п о м и м о  п р о 
сто го  в н Ь ш н я г о  у си л 1я  ещ е  и п а я л ь н ы м ъ  
п л а м е н е м ъ  (с ъ  ц е л ь ю  р а с п л а в л е ш я  н ы н е  съ  
р а с п р о с т р а н е ш е м ъ  всю д у э л е к т р и ч е с т в а  п р и 
м е н я ю с ь  съ  э то й  ц 4 л ь ю  и в о л ь т о в у ю  д у г у ), 
то  д ля б о л ы п и х ъ  д е н е ж н ы х ъ  ш к а п о в ъ  н и к о гд а
н е  с л е д у е т ъ  п р и м е н я т ь  п а н ц ы р я  м е н е е  7
мм. то л щ и н о ю . Н е к о т о р ы м и  ф а б р и к а н т а м и  
п р и м е н я л и с ь  е щ е  т а к ъ  н а з ы в а е м ы е х и м и ч е с к 1 е  
п а н ц ы р и , в ъ  к о т о р ы х ъ  м еж д у о б е и м и  р а с 
к а л е н н ы м и  п а н ц ы р н ы м и  п л и т а м и  п е р е д ъ  п р о 
к а т к о й  н а с ы п а л и с ь  х и м и ч е с а е  с о с т а в ы , п р е д 
ставл яю щ ее с е к р е т ъ  ф а б р и к и , б л а го д а р я  ч е м у  
в ъ  х о л о д н о м ъ  с о с т о я ш и  з а т е м ъ  о б р а з у е т с я

сл о й , с о в е р ш е н н о  н е п р о н и ц а е м ы й  д ля п л а м е н и .
Р а з с м о т р е н н ы я  до с и х ъ  п о р ъ  к о н с т р у к т и в н ы й  с р е д с т в а  б ы л и  п р е д н а 

з н а ч е н ы  д ля у в е л и ч е ш я  б е з о п а с н о с т и  о т ъ  в з л о м а ; н о , к р о м е  то го , к а ж д ы й  де
н е ж н ы й  ш к а п ъ  д о л ж е н ъ  б ы т ь  н е с г а р а е м ы м ъ , ч т о  м о ж е т ъ  б ы т ь  д о с т и г н у т о  л и ш ь  
т е м ъ , ч то  в н у т р е н н е е  п о л е зн о е  п р о с т р а н с т в о  б у д е тъ  о к р у ж е н о  д у р н ы м ъ  п р о во д - 
н и к о м ъ  т е п л а . У ж е  и з ъ  сам о го  это го  о с н о в н а го  т р е б о в а ш я  в ы т е к а е т ъ , ч т о  де
н е ж н ы й  ш к а п ъ , в е с ь м а  п р о ч н о  п о с т р о е н н ы й  и з ъ  ж е л е з н а г о  м а т е р ь я л а , то л ь к о  
в ъ  и з в е с т н о м ъ  с м ы с л е  м о ж е тъ  б ы т ь  о гн е б е з о п а с н ы м ъ , т а к ъ  к а к ъ  ж е л е з о  х о 
р о ш ш  п р о в о д н и к ъ  т е п л а . В о о б щ е  м о ж н о  с к а з а т ь , ч т о  о б а в а ж н е й н п я  к а ч е с т в а  
д е н е ж н а го  ш к а п а , его о гн е б е з о п а с н о с т ь  и  н е р а з р у ш а е м о с т ь , в за и м н о  и с к л ю -
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чаютъ другъ друга и требуется ц-Ьлесообразнымъ образомъ выбрать неко
торый среднш путь.

Набивка денежнаго шкапа, состоящая изъ дурно проводящаго теплоту 
матерьяла, имеетъ целью заполнить промежутокъ между наружнымъ и вну- 
треннимъ кожухомъ и воспрепятствовать жару отъ пламени распространиться 
до полезнаго внутренняго пространства шкапа. Введете набивки Виллья- 
момъ Марромъ и послужило собственно началомъ современнаго строешя 
денежныхъ шкаповъ. Въ качестве матерьяла для набивки можетъ быть 
употребленъ каждый

ванные опилки, шлако
вая вата и т. д. въ отдельности или въ смешеши другъ съ. другомъ и 
съ другими веществами. Mnorie фабриканты денежныхъ шкаповъ публику- 
ютъ объ особенныхъ изолирующихъ массахъ и считаютъ ихъ составъ за 
фабричный секретъ, но все же въ главномъ последтя состоять изъ перечис- 
ленныхъ вешествъ. Такъ какъ порошкообразная набивка съ течешемъ вре
мени слеживается, „садится", то образуются пустоты, которыя для огнебез- 
опасности шкапа не представляютъ необходимости; поэтому некоторыя болышя
фирмы перешли къ твердымъ набивкамъ. Стефанъ ______ ______
Соммермейеръ въ Ахене употребляетъ Кюлевейн-
скш асбестовый цемента, имеюпцй форму плитъ я й й й ш в  I
и покрываюшдй внутренняя стёнки денежнаго шкафа I I
(рис. 1335); между плитами асбестоваго цемента при |  В Н  н м
этомъ всегда остается неподвижный воздушный W H
слой, хорошо предохраняющш шкапъ отъ слиш- 1342< Конструкцт огневого 
комъ быстраго нагревашя. Въ новейшее время фальца,
набиваемое пространство наполняютъ также родомъ
жидкаго цемента, который постепенно затвердеваетъ и такимъ образомъ уве
личиваетъ безопасность отъ взлома. Кроме того, впервые примененный въ Лон
доне Миллънеромъ нринципъ щелочныхъ солей, отдающихъ при нагреванш 
свою кристаллизационную воду, перенесли на цементные составы и стали 
изготовлять цементную массу, содержащую воду въ связанной форме; эта 
масса совершенно суха, но при накаливанш выделяетъ воду въ жидкомъ, а 
не въ парообразномъ, виде и такимъ образомъ устраняетъ чрезмерное нагре- 
ван!е внутренняго пространства шкапа, Такъ какъ воздухъ худой провод-

дурнои проводникъ 
тепла; однако здесь 
останавливаетъ на себе 
внимаше только не
большое число ве
щ еству которыя мо
гутъ быть подразделе
ны на три группы,
именно пылеобразныя 
или порошкообразныя 
массы, твердыя и газо
образный, изъ кото
рыхъ первыя п о л ь 
з у ю т с я  наиболыпимъ 
распространешемъ. Въ 
качестве порошкооб
разной набивки у потре
бляются: мёлъ, дере
вянная зола, инфузор
ная земля, препариро-



.мож етъ б ы т ь  п о в е р н у т а  н а  1 8 0 °. Д в е р н а я  р а м а , т а к ъ  ж е  к а к ъ  и  о б р й зъ  
д в е р и , о б ы к н о в е н н о  о б р а з у е т с я  и з ъ  у гл о в о го  и  п о л о со в о го  ж е л е з а  (р и с . 1 3 4 0 —  
1 3 4 1 ) .  Д ля д о с т и ж е ш я  в е с ь м а  п л о т н а г о  с о п р и к о с н о в е ш я  м е ж д у д в е р ью  и 
р ам о й  н р и м £ н я ю т ъ  т а к ъ  н а з ы в а е м ы й  о гн е в о й  ф а л ь ц ъ , состояш д й  и з ъ  д в у х ъ  
и л и  т р е х ъ  ж е л е з н ы х ъ  б р у с к о в ъ , к о т о р ы е  п о п е р е м е н н о  п р и к р е п л е н ы  к ъ  д веря 
и  к ъ  р а м е , ч а с т о  о д н а ко  п р о к а т ы в а ю т с я  и з ъ  одного к у с к а  с ъ  с о о т в е т с т в е н - 
н ы м ъ  р а м н ы м ъ  ж е л е з о м ъ . Д ля то го , ч т о б ы  но в о з м о ж н о с т и  у с т р а н и т ь  п р о - 
н и к а ш е  п л а м е н н ы х ъ  г а з о в ъ  во в н у т р ь  ш к а п а , в ъ  н а с т о я щ е е  в р е м я  к р а я  
д в е р е й  д е н е ж н ы х ъ  ш к а п о в ъ  д е л а ю т ъ  с т у п е н ч а т ы м и , т а к ъ  ч то  э т и  с т т п е н ь к и

1 8 0 °.

1346. Денежный шкапъ съ часовымъ замкомъ.

в ъ  т о ч н о с т и  п р и х о д я т с я  в ъ  с о о т в е т с т в е н н ы я  у г л у б л е ш я  д в е р н о й  р а м ы . 
В м е с т о  то го , ч т о б ы  д е л а т ь  э т и  с т у п е н ь к и  п р я м о у г о л ь н ы м и , и м ъ  м ож но  
п р и д а т ь  т а к ж е  к о н и ч е с к у ю  ф о р м у  и л и  ф о р м у  в о л н о о б р а зн о  и з о г н у т о й  п о в е р х 
н о сти , к о т о р а я  в х о д и т ъ  св ъ  с о о т в е т с т в е н н у ю  в ы е м к у  и л и  у г л у б л е ш е  р а м ы . 
Х о т я  б ы л а  с д е л а н а  п о п ы т к а  п р и м е н е т я  о с о б е н н ы х ъ  с р е д с т в ъ  д ля п л о т н о с т и  
з а т в о р а , н а п р . О. I I .  Г аб р 1е л е м ъ  в ъ  Д р е зд е н е , в се  ж е  с л е д у е т ъ  и м е т ь  в ъ  
в и д у , ч то  э т о т ъ  д ы м о во й  и л и  о гн е в о й  ф а л ь ц ъ  д о л ж е н ъ  п о с т о я н н о  о с т а в а т ь с я  
о б н а ж е н н ы м ъ , п о ч е м у  о н ъ  н е  м о ж е т ъ  д аж е б ы т ь  п о к р ы т ъ  м а с л я н о й  к р а с к о й . 
Ф и р м а  Ф р а н ц а  Л е й х е р а  в ъ  М ю н х е н е  о б р а т и л а  о со б ен н о е в н и м а ш е  н а  к о н - 
с т р у к ц ш  о гн е в о го  ф а л ь ц а  (р и с . 1 3 4 2 ) ,  а  т а к ж е  сн аб д и л а  п о с л е д н ш  со с то р о н ы  
п е т е л ь  д вер и  т а к ъ  н а з ы в а е м ы м и  у п о р а м и , ч т о б ы  сд е л а ть  с р ы в а ш е  д вер и  
н е в о з м о ж н ы м и  Э т и  т а к ъ  н а з ы в а е м ы е  „ С “ —  ш к а п ы  н е т о л ь к о  и м е - 
ю тъ  п р е д о х р а н и т е л ь н ы й  я щ и к ъ , н о  о б л а д а ю тъ  т а к ж е  гл а д к и м и  в н е ш -



ж е л е з а . Ж е л е з н ы е  
д е й с т в и т е л ь н о е

н и м и  с т е н к а м и , н е  см о т р я  н а  п р и м е н е ш е  у гл о в о го  
у г о л ь н и к и  и м е ю т ъ  д в о й н ы е  в ы с т у п ы , ч е м ъ  д о с т и га е т с я  
м а с к и р о в а ш е  к а н т о в ъ . С ъ  т о й  с т о р о н ы  д ве р и , съ  к о т о р о й  н а х о д я т с я
к р ю к ъ  и л и  п е т л и , во  в с я к о м ъ  с л у ч а е  тр у д н о  о б р а зо в а т ь  п л о тн о  з а п и - 
р а ю п ц й с я  ф а л ь ц ъ , п о 
ч е м у  зд есь в се гд а  м о ж 
но н а й т и  вр ед н о е п р о 
с т р а н с т в о , к о то р о е  по 
в о зм о ж н о сти  д олж но 
б ы т ь  у м е н ь ш е н о . В ъ  
э то м ъ  о т н о ш е н ш  п р и 
д у м а н н а я  О сте р та го м ъ  
в ъ  А л е н е  к о н с т р у к щ я  
(р и с. 1 8 3 7 ) ,  с о с т о я щ а я  
в ъ  п р и м ен ен ы *  особаго 
р а м н а го  ж е л е з а , м о 
ж е т ъ  с ч и т а т ь с я  в е сь м а

более.

1847. Винтовой засовъ Гетца и К0 въ ШтуттгартЪ.

у д а ч н о й ,
что  т а к ъ  н а з ы в а е м ы е  
з а п л е ч и к и  н а х о д я т с я  в ъ  
н е п о с р е д с т в е н н о м ъ  с о 
е д и н е н ы  с ъ  о б р е зо м ъ  
д в е р и  и  съ  д в е р н о й  р а 
м о й . Д е н е ж н ы е  ш к а п ы  
с ъ  у г л у б л е н н о й  д верью , 
н а с к о л ь к о  и з в е с т н о ,
в п е р в ы е  б ы л и  в в е д е н ы  ф а б р и к а н т о м ъ  д е н е ж н ы х ъ  ш к а п о в ъ  Е .  А д е  в ъ  Ш т у т т -  
г а р т е  и  Б е р л и н е  и  н у ж д а ю т с я  д л я  сво ей  п о с т р о й к и  в ъ  о со б е н н о м ъ  р а м н о м ъ  
ж е л е з е  (р и с. 1 3 4 2 ) .  П л о с к о с т ь  д в е р и  л е ж и т ъ  о ко л о  2 5  м м . г л у б ж е  гр у д н о й  
р а м ы , са м а я  ж е  ось в р а щ е ш я , к о т о р а я  д е л а е т с я  и з ъ  к о л о н н а го  ж е л е з а , 
н а х о д и т с я  около 1 5  м м . г л у б 
ж е,  п о ч е м у  э та  д в е р ь  н е 
м о ж е т ъ  б ы т ь  п о в е р н у т а  н а  
л т о л ъ  в ъ  1 8 0 ° .  Н а  это об- 

*

с т о я т е л ь с т в о  п р и  п о с т р о й к е
с о в р е м е н н ы х ъ  д е н е ж н ы х ъ  
ш к а п о в ъ  о б р а щ а е т с я  о с о б е н 
н о е вн и м ая1е, п о т о м у  ч т о  
д о с т у п ъ  к ъ  п о л е з н о м у  п р о 
с т р а н с т в у  ш к а п а  о г р а н и ч и 
в а е т с я  с у ш е с т в е н н ь ш ъ  о б р а 
зо м ъ , е сл и  д в е р ь  ш к а п а  н е  
в п о л н е  р а с т в о р я е т с я ; для 
ш к а п о в ъ  съ  у г л у б л е н н о й  
д в е р ью  п о л н о е  р а с к р ы в а ш е , 
к а к ъ  с к а за н о , н е  и м е е т ъ  
м е с т а , но о тл и ч1е о т ъ  в ы -
п р я м л е н н а г о  у г л а  СТОЛЬ НИЧ- 1348. Дверцы стальныхъ ящиковъ.
то ж н о , ч то  э то м у  м ож но
с о в е р ш е н н о  н е  п р и д а в а т ь  значения. Д е н е ж н ы е  ш к а п ы  А д е  п о с т р о е н ы  
о собенно  п р о ч н о  (р и с. 1 3 4 6 )  и: д л я  н и х ъ  п р и м е н я е т с я  в ы ш е  о п и с а н н о е  
п а т е н т и р о в а н н о е  и з о б р е т е т е .  Д в е р н а я  р а м а  и х ъ  о б р а зо в а н а  и з ъ  с о 
г н у т о й  в ъ  у г л а х ъ , с в а р е н н о й  и  з а к а л е н н о й  п а н ц ы р н о й  с та л и , то гд а 
к а к ъ  д в е р н ы е  к а н т ы , т . е. о гн е в о й  ф а л ь ц ъ , о т п о л и р о в а н ы  и  за к а л е н ы .



С т е н к и  к о ж у х а  м а р к и  Ц е л о п с ъ  и м гЬ ю тъ т о л щ и н у  в ъ  3 5  м м , а  д вер ь 
т о л щ и н у  в ъ  5 2  мм. К ъ  т р е т ь е м у  р о д у д в е р н ы х ъ  к о н с т р у к ц ш , к ъ  т а к ъ  н а - 
з ы в а е м ь ш ъ  с о в е р ш е н н о  г л а д к и м ъ  ш к а п а м ъ , о т н о с я т ъ  т а к ж е  и  т е  н е  в п о л н е  
г л а д ш е  ш к а п ы , у  к о т о р ы х ъ  в в е р х у  и  в н и з у  н а х о д и т с я  п о  т а к ъ  н а з ы в а е м о й  
я й ц е о б р а з н о й  п е т л е , к о т о р ы я  в ы с т у п а ю т ъ  и з ъ  п л о с к о с т и  д в е р и  в ъ  в и д е  п о л у - 
ц и л и н д р о в ъ  д1ам етром ъ о тъ  3 0 — 4 0  мм. и  д ли ною  8 0 — 1 0 0  м м . С ю д а о тн о 
с и т с я  т а к ж е  д в е р н о й  п я т н и к ъ  д ля д е н е ж н ы х ъ  ш к а п о в ъ  ф и р м ы  К . А д е  в ъ  
Б е р л и н е , к о т о р ы й  с о с т о и т ъ  и з ъ  одной ч а с т и  съ  г р у д н о й  р а м о й  д вер и , а т а к ж е  
и  д в е р н о е  с о ч л е н е ш е  А . П ю л ь м а  в ъ  Г а м б у р г е , в ъ  к о то р о м ъ  о тверстая для 
к о н с о л е й , п о д д е р ж и в а ю щ и х ъ  д в е р н ы я  ц а п ф ы , у к р е п л е н ы  съ  п о м о щ ь ю  б о л то в ъ

съ  в и н т о в о й  н а р е з к о й , г о 
л о в к и  к о т о р ы х ъ  п р о х о - 
д я т ъ  о т ъ  за д н е й  с т е н к и  
ск в о зь  т р у б к и , п р о в е д е н 
н ы й  ч е р е з ъ  и з о л и р у ю щ у ю  
м а с с у  б о к о в ы х ъ  с т е н о к ъ
о тъ  за д н е й  с т о р о н ы  до 
п е р е д н е й , ч е м ъ  д о с т и га 
е т с я  у д о б н а я  з а м е н а  н х ъ . 
Т о л ь к о  в ъ  н о в е й ш е е  в р е 
м я у д а л о сь  и з о б р е с т и  
к о н с т р у к ц ш  д в е р е й , к о т о 
р ы я  н е  п р е д с т а в л я ю т ъ  
н и к а к и х ъ  в о з в ы ш е н ш  
в с л е д с т в !е  д в е р н ы х ъ  к р ю - 
к о в ъ  и  п е т л е й ; сю д а п р и 
н а д л е ж а т ь : 1 ) д вер и  д е н е ж 
н ы х ъ  ш к а п о в ъ  и  п а н ц ы р 
н ы я  д в е р и  С . I .  А р н -  
г е й м а  в ъ  Б е р л и н е  съ 
д е р е м е н н ы м и ц а п ф а м и , с и 
д я щ и м и  в ъ  п р и л о ж е н н ы х ъ
к ъ  р а м е  и п е р е м е щ а ю 
щ и х с я  в ъ  в ы р е з а х ъ  п о 
сл е д н е й  п о л з у н а х ъ , съ  
то ю  ц е л ь ю , ч т о б ы  н о  у д а - 
л е ш и  с р е д с т в ъ  д р и к р е п - 
л е ш я  п о с л е д н и х ъ  м ож но1849. Денежный шкапъ съ железными колесиками.
было бы дверь вытащить 

2) дверные шарниры для 
„Панцырь* для постройки

в м е с т е  съ  п о л з у н а м и  и п е р е м е н и т ь  ц а п ф ы , и  
д е н е ж н ы х ъ  ш к а п о в ъ  а к щ о н е р н а г о  о б щ е ств а  
д е н е ж н ы х ъ  ш к а п о в ъ , с о к р о в и щ н и ц ъ  и  ж е л е з н ы х ъ  сооруж ений, б ы в ш а г о  М . 
Ф а б 1а н а  во  Б е р л и н е , съ  в р а щ а ю щ е й с я  к о л о н н о й , н а х о д я щ е й с я  п о за д и  д в е р и  и  
з а м е ч а т е л ь н о й  т е м ъ , ч то  п о с л е д н я я  со сто и тъ  и з ъ  т р е х ъ  в е р т и к а л ь н ы х ъ  ч а с т е й , 
и з ъ  к о т о р ы х ъ  обе н а р у ж н ы й  п р и  п о с р е д с т в е  п л а н о к ъ , з а г н у т ы х ъ  н а  подоб1е 
л а с т о ч к и н а  х в о с т а , в х о д я т ъ  в ъ  с о о т в е т с т в е н н ы й  г н е з д а  с ъ  зад н ей  с то р о н ы  
д ве р и , м еж д у т е м ъ  к а к ъ  с р е д н я я , с о с т о я щ а я  и з ъ  д в у х ъ  п о л о в и н ъ , ч а с т ь  
с н а б ж е н а  д в е р н о й  ц а п ф о й , ч то б ы  в ъ  с л у ч а е  и с т и р а ш я  п о с л е д н е й  н у ж н о  бы ло 
д ля ея  з а м е н ы  п е р е м е н и т ь  т о л ь к о  одну и з ъ  п о л о в и и ъ  ср е д н ей  ч а с т и , а  н е 
всю  к о л о н н у . П р и  т а к о й  к о н стр у к ц и и  за д н я я  с т о р о н а  д в е р и  о т д е л я е т с я  отъ 
п е р е д н е й  е я  с то р о н ы  т о л ь к о  б о ко во й  п о в е р х н о с т ь ю  и  ш к а п ъ  н е  и м е е т ъ  н и 
к а к и х ъ  в ы с т у п о в ъ , е сл и  н е с ч и т а т ь  п л а н о к ъ , с л у ж а щ и х ъ  т о л ь к о  в ъ  в и д е  
у к р а ш е н ш  (р и с. 1 3 4 4 ) .  В ъ  сам о е п о с л е д н е е  в р е м я  э та  ф и р м а в ы п у с т и л а  въ  
п р о д а ж у  с о в е р ш е н н о  н о в у ю  к о н с т р у к ц ш  по а м е р и к а н с к о м у  о б р а зц у  подъ



назвашемъ „Идеалъ“ (рис. 1345), въ которой обрЪзъ двери, а соответственно 
этому и рама, сделаны ступенчатыми, благодаря чему получается не только 
хорошо противодействующей пламени фальцъ, но и устраняется возможность 
вбивашя стальныхъ клиньевъ и вливашя нитроглицерина съ целью взрыва 
шкапа. Построенные по этому типу денежные шкапы принадлежать къ 
лучшимъ, каше вообще находятся въ продаже. Здесь следуетъ еще упо
мянуть объ изготовляемыхъ С. I. Арнгеймомъ въ Берлине разъемныхъ денеж- 
ныхъ шкапахъ, которые, подобно большей части американскихъ шкановъ, 
установлены на 4 прочныхъ железныхъ колесахъ и могутъ быть розняты на 
части, которыя въ от
дельности не превос- 
ходятъ весомъ 50 кг.
На месте доставки от
дельный части могутъ 
быть безъ труда собра
ны по особой инсгрук- 
цш безъ какого-либо 
ущерба для безопас
ности отъ взлома. Смо
тря по величине шкапа, 
дверь делается одно- 
или двухстворчатой, 
причемъ следуетъ за
метить, что вообще 
двустворчатые шкапы 
менее надежны, чемъ 
одностворчатые. Осо
бенно при двойныхъ 
дверяхъ следуетъ обра
тить внимаше на то, 
чтобы первая створка, 
которая не имеетъ зам
ка, обыкновенно левая, 
была надежно установ
лена и заперта, прежде 
чемъ будетъ приведенъ 
въ действ1е замокъ у

Овторой правой створки.
Для этой цели было
изобретено большое 1350- ФранцузскШ денежный шкапъ,
число конструкций, ко*
торыя допускаютъ занираше замка только тогда, когда первая створка пра
вильно ' установлена съ помощью собственнаго засова. Само собою 
понятно, что для обеихъ створокъ должны быть приняты во внимаше выше 
разсмотренныя основашя, относящаяся къ огневой кромке и къ дверной 
раме. У каждой хорошо построенной двери передняя сторона обреза, а 
также и соответственная сторона дверной рамы должны быть изогнуты 
по дуге круга, центръ котораго находится на осп вращешя двери и рад1усъ 
котораго соответствуетъ величине двери. Если это не соблюдено, то обра
зуется вредное пространство и похитители могутъ относительно легко про
никнуть въ шкапъ при помощи клиньевъ. Если листъ бумаги, поме
щенный съ передней стороны между дверью и рамой, при запираши двери 
срезается, то конструкщю можно признать хорошей. Обрезъ двери, такъ же 
какъ и дверная рама, различными фабрикантами составляются или изъ поло-



• сового или углового железа, или же применяется особое рамное железо, 
которое частью всЬмъ доступно, частью патентовано. Въ этомъ случае 
целесообразно делать уступы для огневыхъ фальцевъ изъ одного куска съ 
этимъ фасоннымъ железомъ. Громадный выборъ такого рода железа для 
денежныхъ шкаповъ во всехъ отношешяхъ представляетъ фабрика для про
катки фасоннаго железа JI. Маннштедта и К 0 въ Кальке блязъ Кёльна.

Замокъ денежнаго
шкапа есть его наи
более л*

1351. Конструкщя денежнаго шкапа Фрд. Бауера съ сыновьями
въ ЦюрихЪ.

слаоое место, 
такъ какъ замочная 
скважина далее при 
своей незначительной 
величине представ
ляетъ похитителю ис
ходный пунктъдля про- 
никновешя внутрь 
шкапа. Современные 
„взламыватели шка
повъ" целыми часами 

вдуваютъ черезъ замочную скважину порохъ въ пустоты, которыя образуетъ 
замокъ, а следовательно и шкапъ. Когда введенъ достаточный зарядъ, тогда 
шкапъ крепко обвязывается веревками и ремнями для предупреждешя разбра-

сывашя, окутывается 
одеялами для заглушешя 
звука, и наконецъ порохъ 
взрывается съ помощью 
шнура. Обыкновенно при 
этомъ замокъ на столько 
разрушается, что въ ко
роткое время внутрен
ность шкапа делается

На этомъ
нты

доступной, 
основанш
безопасныхъ отъ воровъ 
денежныхъ шкаповъ ста
раются сделать по воз
можности меньше замоч
ную скважину, пустоты 
въ замке свести къ наи- 
менынимъ размерамъ и 
главную замочную сква-

«J v

жину запереть особымъ 
замкомъ, а въ новейшее 
время соответственнымъ 
образомъ строить замки 
совсемъ безъ ключей, 
Такъ какъ у всякаго

замка назначеше ключа состоять не только въ томъ, чтобы произ
водить отмыкаше, но также и въ томъ, чтобы приводить въ дви
ж ете  засовы, то ясно, что маленькш ключъ едва ли въ состояши 
действовать на систему солидныхъ, тяжелыхъ засововъ денежнаго шкапа. 
Поэтому у большинства нынешнихъ замковъ денежныхъ шкаповъ ключъ слу
жить только для отмыкашя; самая же система засововъ, осуществляющихъ 
запираше шкапа, приводится въ движете поворачиватемъ особой рукоятки.

1S52. Англ1йск!й денежный шкапъ Чебба.



у. денежныхъ шкаповъ для банковъ, присутственныхъ м^стъ и другихъ об- 
(цественныхъ учрежденш не ограничиваются однимъ замкомъ, а снабжаютъ 
яхъ двумя, тремя или 
эолынимъ числомъ зам- 
йовъ, которые действуютъ 
аа систему затворовъ или 
аа известную ея часть 
независимо другъ отъ 
друга, или же находятся 
въ такомъ соотношеши, 
чю пользоваше ключами 
можетъ происходить толь
ко въ определенной по
следовательности, такъ 
такъ первый ключъ дей
ствуешь на замочную 
скважину или защелки 
второго и т. д. Ключи 
къ этимъ различнымъ 
замкамъ всегда находятся . 
въ разныхъ рукахъ, такъ. 
что отпирате шкапа толь
ко тогда можетъ иметь 
место, когда все законные 
владельцы ключей нахо
дятся на-лицо. Для совер- 
шеннаго избёжашязамоч-

1358. АнглшскШ денежный шкапъ Гоббса и Ко.

ной скважины первоначально въ Америке стали делать такъ называемые конои-
замки, отпиран1е которыхъ возможно лишь тогда.
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нацюнные или оуквенные 
когда различные диски 
(защелки) будутъ распо
ложены соответственно 
определенному лозунгу.
Шкапъ съ такимъ зам- 
комъ, конечно можетъ

г

быть отпертъ только теми 
лицами, которыя знаютъ 
слово, служащее для ус-

ш  ✓ ____

тановки дисковъ. Само 
собой понятно, что это

%

слово должно быть сооб
щено лишь ограничен
ному числу лицъ, а также 
необходимо въ надежномъ 
месте хранить запись это- 
го слова, чтобы им*ть 
возможность узнать его, 
если по причине какихъ- 
нибудь несчастныхъ об- 
стоятельствъ законные 

соучастники будутъ ли
шены возможности сказать его. Еще далее идутъ такъ называемые часовые 
;замки, которые у очень большйхъ денежныхъ шкаповъ въ связи съ часовымъ 
«еханизмомъ помещаются съ внутренней стороны двери (рис. 1346), причемъ

Промышленность и техника, т. VI.
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1354. Кожухъ денежнаго шкапа I. М. Моссмачна въ Нью-ГоркЪ,



отпираше можетъ последовать только въ одинъ совершенно определенный 
часъ, который назначается соответственной установкой стрелки указателя

запирашемъ шкапа. Эти часовые
замки, такъ же какъ и комбинащон- 
ные, не имеютъ замочной скважины 
и были введены въ Европу изъ
Америки.

Подобные часовые замки тре
буются только для очень болыпихъ 
денежныхъ шкаповъ, почему послед- 
ixie часто устанавливаются на коле- 
сахъ (рис. 1349), чтобы ихъ легко мож
но было перемещать въ замурован
ный стальныя камеры соответствен- 
ныхъ учрежденш. При этомъ имеетъ 
значеше главнымъ образомъ безопас
ность отъ взлома, такъ какъ огне- 
безопасность вполне обезпечивается 
стенками камеръ. Отъ замка трудно 
отделить систему засововъ. хотя въ 
большинстве случаевъ она приво
дится въ движеше вращешемъ осо
баго ключа. У большинства денеж
ныхъ шкаповъ не ограничиваются 
однимъ единственнымъ засовомъ или 
одной системой засововъ, движу
щихся въ одномъ только направле- 
ши, но почти всегда снабжаютъ

1S55. Американскт денежнь1йъ шкапъ съ двойньгмъ ^  н £ с к о д ь к и м и  с и с т е м а м и  ЗаСО-

вовъ, которые по всЬмъ четыремъ 
направлешямъ задвигаются изъ двери въ дверную раму. Чтобы повысить
безопасность въ этомъ отношеши, въ особенности, чтобы совершенно устра

нить возможность вы-
ры ватя двери, поль
зуются такъ называе
мыми крюковыми за
совами, или же рас
полагаюсь засовы та
кимъ образомъ, что по- 
следше движутся подъ 
угломъ ВЪ 45° КЪ об
резу двери, какъ это 
въ особенности введено 
въ Англш Чёббомъ
(р и с. 1 3 5 2 ) . О с о б а го в н и - 
м а ш я  з а с л у ж и в а ю с ь  
е щ е  т а к ъ  н а з ы в а е м ы е  
в и н т о в ы е  з а с о в ы  (ри с. 
1 3 4 7 ) ф и р м ы Г е т ц ъ и К °
въ Штуттгарте, кото

рые снабжены винтовой нарезкой, направляются и поддерживаются нарез
кой, заключающейся въ обрезе двери, и при запиранш, съ помощью системы 
колесъ, простымъ вращешемъ рукоятки ввинчиваются въ нарезку, находя
щуюся въ дверной раме шкапа. Такимъ образомъ, благодаря тому, что

1356. Шкапъ Корлисса



дверь снабжена засовами со всехъ четырехъ сторонъ, последняя со всехъ 
сторонъ приводится въ винтовое соединеше со шкапомъ, причемъ соединеше 
обеихъ этихъ частей отличается прочностью и надежностью. Следуетъ еще 
указать па тормазной затворъ Вильсона въ Бирмингаме и на запирающш 
тормазъ В. и М. Баша въ Берлине. Отъ засововъ следуетъ отличать такъ 
называемый упорки двери, представляюпця разной формы выступы на обрезе 
двери со стороны  ̂петель, которые при закрыванш ея входятъ въ соответ
ственный углуолешя въ дверной раме и темъ по возможности затрудняютъ 
вырываше двери. Эта упорка иногда бываетъ во всю высоту двери 
между т^мъ какъ часто иолучаетъ лишь форму брусковъ.

Внутреннее устройство денежнаго шкапа соответственно назначенш бы
ваетъ весьма разнообразно. Вообще, должно быть номещеше для деловыхъ 
книгъ и одно или несколько помещешй для ценностей, причемъ въ большин
стве случаевъ эти помещешя запираются особо. Для хранешя деловыхъ
книгъ не следуетъ отводить нижняго деревяннаго ящика маленышхъ шка
повъ, такъ какъ для делового чело
века книги по меньшей мере столь 
же ценны, какъ и деньги. Въ устрой
стве такъ называемыхъ секретныхъ 
отделешй при денежныхъ шкапахъ 
во всякомъ случае нетъ надобности, 
такъ какъ доступъ къ нимъ имеютъ 
лишь доверенный лица, а целесо
образное распоряжеше полезнымъ 
пространствомъ все таки затруд
няется; при этомъ къ внутреннему рас- 
ноложешю денежныхъ шкаповъ от
носится также устройство наем-

1357. Ларчикъ для драгоценностей изъ  Помпеи.

ныхъ стальныхъ ящиковъ, состоящее въ томъ, что въ большомъ прочномъ 
денежномъ шкапе устраивается большое число отделенш такимъ образомъ, 
что каждый ящикъ запирается особой дверцей (рис. 1348); эти дверцы снаб
жаются обыкновенно двойнымъ запоромъ, такъ что одинъ ключъ получаетъ 
банковсшй чиновникъ, а другой отдается нанимателю стального ящика. 
Стальные ящики большей частью имеютъ ширкну въ 275 мм., глубину въ 
530 мм. и высоту 140— 260 мм.

По наружному своему виду денежные шкапы, не смотря на некоторые 
опыты придумать что-либо новое, какъ наир., цилиндрическая кассы Г. Галь- 
тауфдерхейде въ Касселе, или дарохранительницы Франца Шёрга младш. въ 
Мюнхене, или же шкапы съ вращающимся кожухомъ Э. Пти въ С-тъ Дени 
и т. д., до настоящаго времени все еще представляютъ форму прямоуголь- 
наго параллелопипеда, если шкапъ при этомъ еще не долженъ служить въ 
качестве художественной мебели и не заключается въ соответствующей фут
ляръ. Въ подобныхъ случаяхъ обыкновенно имеютъ дело съ сравнительно 
менее прочными шкапами для меныпихъ ценностей; по большей части при 
этомъ ооращаются къ общепринятой форме мебели и заключаюсь собственно 
денежный шкапъ въ деревянную мебель соответственныхъ размеровъ-. Въ 
такомъ роде встречаются бюро, письменные столы, ночные и умывальные 
столики, трюмо и салонные шкапы и т. д. Однако при этомъ следуетъ 
иметь въ виду, что огнебезонасность шкапа должна уменьшиться по той при
чине, что железный кожухъ снаружи непосредственно окруженъ горючимъ 
матер1аломъ, каково дерево, что совершенно противоречить основному пра
вилу при постройке огнебезопаснаго шкапа — окружать последшй дурными 
проводниками тепла. Однако не только денежные шкяпы частныхъ лицъ 
получаютъ изящную внешность, уподобляясь мебели, но также и шкапы для



банковъ и присутственных^ агЬстъ очень часто украшаются безъ помощи де
рева, особенно съ т-Ьхъ поръ, какъ фасонно-железнопрокатная фабрика Л. Ман- 
штедта и К0 въ Калька близъ Кёльна предлагаетъ такой богатый выборъ
красивыхъ формъ изъ железа.

Обзоръ новыхъ и новМшихъ промышленныхъ и ремесленныхъ выста-
вокъ показываешь, что и фабриканты денежныхъ шкаповъ съумЪли целесо

образно сочетать полез
ное съ прекраснымъ. 
Применяются не толь
ко оригинальные про
филя цоколя, карниза 
и боковыхъ поверх
ностей, понятно ничего 
общаго съ надежностью 
шкапа не им&юпце, но 
соотвЬтственнымъ об
разомъ выбирается и 
окраска, причемъ боль- 
ппя поверхности снаб
жаются картинами, фи
гурами или орнамен
тами (рис. 1349), если 
не предпочитаюсь поль -
зоваться все более при
вивающимся травле- 
шемъ. Эти шкапы за
темъ часто также
устанавливаются на 
колесикахъ такимъ об
разомъ, что послЪдшя 
вовсе не видны, при
чемъ цокольное укра- 
шеше, почти совер
шенно скрывающее ко
леса, доходитъ до са
маго пола. Здесь сл^- 
дуетъ еще указать на 
то, что строятся де
нежные шкапы для 
совершенно особен- 
ныхъ целей съ при-

1358. Боковой видъ.

1359. Крышка съ внутренней стороны.
1358 и 1359. Ларчикъ для драгоценностей Михаила Манна въНюрнбергЬ.

дан!емъ имъ соответ
ственной формы, каковы напримеръ шкапы железнодорожныхъ вагоновъ 
для сбережешя почты, что въ особенности имеетъ значеше для окраинъ,
где железнодорожные поезда еще и ныне, проходя по малонаселеннымъ ме
стностями подвергаются разграблешю.

Французск1е денежные шкапы въ общемъ отличаются существенно менее 
прочной конструкщей, чемъ англшсгае и американсше, а также и немецше, 
однако же они обладаютъ изящной формой. По большей части въ нихъ 
имеется нижнее отделеше (рис. 1350), которое находится въ непосредственной 
связи съ собственно шкапомъ; притомъ они часто имеютъ только одинъ наруж
ный кожухъ и лишены внутренняго, что уже никакъ нельзя отнести къ 
ихъ преимуществамъ. Для ихъ строешя употребляется большей частью осо
бое рамное железо и кожухъ образуется изъ одного согнутаго въ углахъ



листа. Въ качеств^ матер1ала для набивки, во Францш часто употребляются 
пропитанныя деревянныя опилки. Иную конструшцю, чемъ у прочихъ де
нежныхъ шкаповъ, у нихъ имеетъ устройство засововъ, которые располо
жены съ внутренней стороны двери и все вместе получаютъ каждый свое 
движеше черезъ посредство коленчатыхъ рычаговъ. Внутреннее расиоложе- 
nie французскихъ денежныхъ шкаповъ, смотря по назначешю, также бываетъ 
различно и мало чемъ отличается отъ секретныхъ кассъ.

Заслуживаетъ внимашя у французскихъ шкаповъ устройство дверныхъ 
петель, которыя до известной степени имеютъ сходство съ гребнемъ и такъ 
расположены, что ось вращешя находится внутри шкапа.

Австршсше денежные шкапы мало отличаются отъ немецкихъ, только 
следуетъ особенно обратить внимаше на патентованные деревянные огнебе
зопасные шкапы Р. Танкцо- 
за въ Вене IX, въ кото
рыхъ внутреннее простран
ство отделено отъ наружнаго 
кожуха слоями пропитаннаго 
дерева, благодаря чему до
стигается не только значи
тельное уменыпеше веса, 
но также и относительное 
увеличеше внутренняго про
странства.

Строеше денежныхъ 
шкаповъ въ прочихъ стра- 
нахъ европейскаго материка, 
насколько известно, принес
ло немного существенно но- 
ваго, но приближалось более 
или менее къ вышеописан-

1360. Чугунный ларчякъ (XVII cTOJitTie).
Имитащя Штольбергской фабрики въ Ильзенбург’Ь.

нымъ формамъ. Фабрика де
нежныхъ шкаповъ Фр. Бауера съ сыновьями въ Цюрихе придумала патентован
ную въ Швейцарш конструкщю, состоящую въ примененш особеннаго рам- 
наго железа (рис. 1351), которое въ соединенш съ Q =  железомъ образуетъ 
надежный огневой фальцъ. Для увеличешя воздухонепроницаемости затвора, 
кромка маленькаго фасоннаго железа А  снабжается мягкой неизменяющейся 
герметичной прокладкой, составь которой нредставляетъ фабричный секреть. 
Следуетъ еще упомянуть о денежныхъ шкапахъ фирмы Иванъ Бурдьевъ въ 
Плевне, которая также пользуется особыми сортами железа для образовашя 
дверной рамы, изготовляемыми, какъ все доселе употребляемое железо для 
денежныхъ шкаповъ, фасонно-железопрокатной фабрикой Л. Манштедта и К0 
въ Кальке близъ Кёльна.

Англ1йск1е денежные шкафы построены подобно американскимъ особенно 
прочно, такъ какъ въ этихъ странахъ деловыя сношешя таковы, что места 
занятш регулярно въ „течеше 36 до 48 часовъ (суббота и воскресенье) оста
ются совершенно безъ надзора и грабители въ это время могутъ привести 
въ исполнеше свое, скрывающееся за ночной тьмой, предпр1ят1е. Кожухъ 
почти всегда совершенно гладкш, дверь образуетъ одно целое съ передней 
стороной и часто обнаруживаетъ лишь небольшое полуцилиндрическое воз- 
вышеше, заключающее цапфу, которая укреплена въ полукруглыхъ высту- 
пахъ нижней и верхней доски (рис. 1351). Кожухъ защищается панцыремъ, 
состоящимъ изъ пяти слоевъ, трехъ железныхъ и двухъ стальныхъ, и у 
болыпихъ шкафовъ достигающимъ общей толщины въ 120 мм. Большая 
часть англшскихъ шкафовъ не имеетъ особаго огневого фальца, а вместо



того обрезъ двери и соответственно дверная рама получаютъ изгибъ въ
- форме „оо“, чтобы темъ по возможности затруднить забиваше клиньевъ. 
Фирма Чёббъ и сынъ въ Лондоне уже съ давнихъ поръ применяешь такъ 
называемые д!агональные засовы (рис. 1352), тогда какъ фирма Гоббсъ, Гартъ 
и К0 въ Лондоне со всехъ четырехъ сторонъ двери располагаешь, помещав- 
нпеся прежде только съ одной передней стороны, крюковые засовы и темъ 
д^лаетъ вырываше двери почти невозможнымъ (рис. 1353). Шкафы Мшгль- 
нера въ Лондоне представляютъ особенность въ томъ отношенш, что они 
скрепляются двумя надетыми въ горячемъ состоянш сваренными кольцами, 
а обрезъ двери снабжается выступами въ форме ласточкина хвоста, кото
рые помещаются въ соответственный углублешя дверной рамы, вслед- 
ств1е чего гладкая поверхность дверного края внутри прерывается и 
введете нитроглицерина здесь затрудняется, какъ и при оо =  образномъ 
обрезе Чёбба. Американеше шкафы отличаются особенно тяжелой и прочной 
конструкщей и теперь по большей части получаютъ ступенчатый обрезъ. 
Еъ самымъ прочнымъ относятся шкафы фирмы I. М. Моссманна въ Яью- 
1орке, у которыхъ внутреннш кожухъ образуется изъ несколькихъ^ желез
ныхъ и панцырныхъ досокъ (рис. 1354), благодаря чему этотъ внутреннш ко
жухъ не только йредо-храняется отъ дёйств1я тепла изолирующимъ слоемъ, 
но и отъ инструментовъ похитителей. Денежные шкафы фирмы „Marvie Safe 
Company” въ Нью-1орке помимо ступенчатаго обреза имеютъ еще зубовидные 
уступы, благодаря чему получается еще более надежный затворъ. Конструкщя 
засововъ американскихъ шкафовъ особенно массивна и поэтому помещается 
внутри шкафа на внутренней стороне двери и приводится въ движете проч
нымъ маховичкомъ. Чтобы достигнуть удобнаго открывашя двери и въ 
известной мере подпереть ее въ ея центре тяжести, въ новейшихъ амери
канскихъ шкафахъулотребляетсятакъназываемыйдвойнойнривесъ (рис. 1355), 
съ помощью котораго дверь въ конце концовъ вдавливается въ раму перпен
дикулярно къ плоскости двери. Еще следуетъ указать на систему Еорлисса, 
представляющую, отличающуюся отъ обыкновенной формы, кассу (рис. 1356), 
такъ какъ она имеетъ цилиндрическую форму и состоитъ изъ двухъ вра
щающихся одинъ въ другомъ футляровъ, такъ что внутрь меныпаго футляра 
можно попасть только после того, какъ последняя будетъ повернута вокругъ 
вертикальной оси на 180°, причемъ передняя сторона ея обратится назадъ, 
а задняя переместится впередъ; а тогда уже полезное пространство денеж
наго шкафа, запертое обыкновенной дверью, становится легко доступнымъ. 
Эта касса, хотя и патентованная въ Америке, обнаруживаетъ въ основной 
идее своей конструкщи некоторое, не такъ ужъ мало заметное сходство съ 
типомъ сокровищницы Шёрга въ Мюнхене.

Цена денежныхъ шкафовъ, само собою разумеется, смотря по разме- 
рамъ и точности исполнешя, весьма разнообразна. Нигде однако не было бы 
менее практично довольствоваться более дешевой конструкщей, какъ именно 
здесь, где ч;толь болышя ценности во всякомъ случае должны быть надежно 
оберегаемы. Если исключить особенно болыше шкафы для хранешя выхо- 
дящихъ изъ ряда обыкновенныхъ ценностей, то въ общемъ можно сказать, 
что при доброкачественной и солидной работе одинъ килограммъ въ готовой 
работе обходится въ 1 марку.

Ларчики для драгоценностей и денегъ прежнихъ временъ въ известномъ 
смысле также должны быть отнесены къ денежнымъ шкафамъ, хотя они не 
могутъ удовлетворять современнымъ требовашямъ. Уже у римлянъ эти же
лезные ларчики играли большую роль: рис. 1357 представляешь найденный въ 
Помпее ларчикъ для драгоценностей. Однако не только въ древности, но 
и въ средше века и въ новое время этой отрасли художественной промыш
ленности отводили особое внимаше. Въ музеяхъ и художественныхъ коллек-



щяхъ находятся подобные ларчики изъ железа временъ готики, а также и 
ренессанса, и тутъ особенно прославился Михаилъ Маннъ изъ Нюрнберга 
своими „манновскими шкатулками" изъ латуни (рис. 1359), которыя не 
только на крышке имеютъ очень красивый замокъ со многими засовами, но 
и боковыя поверхности ихъ снаружи и внутри украшены красивыми выгра
вированными фигурами или картинами большей частью изъ священной исторш. 
Когда же въ XVII столетш добываше и обработка чугуна все более развива
лись и совершенствовались, стали и этотъ матер1алъ употреблять для лар- 
чиковъ съ драгоценностями (рис. 1360), и тутъ въ особенности выдвинулись 
некоторый литейныя на Гарце. Современные ларчики для денегь и драго
ценностей обыкновенно выпускаются въ продажу въ двухъ формахъ, именно 
въ виде такъ называемыхъ рамныхъ ящиковъ съ выступающей крышкой 
и ящиковъ съ углубленной крышкой, причемъ вообще следуетъ заметить, 
что ларчики съ выступающей крышкой большей частью красивее съ виду. 
Такъ какъ для такихъ ларчиковъ требуется лишь ограниченная огнебезопас- 
ность, какъ и безопасность отъ взлома, то обыкновенно отказываются отъ устрой
ства двойныхъ стенокъ и изолирующей набивки. Не смотря на это, даже и 
при очень малень- 
кихъ и слабыхъ
ларчикахътолщина 
железныхъ сте
нокъ не должна 
быть менее 2 мм.
Чтобы сообщить 
этимъ ларчикамъ, 
которые, конечно, 
безъ труда могутъ 
быть захвачены во-
ромъ, всетаки неко
торую безопасность 
на этотъ случай, 
ихъ сквозь дно при
винчиваюсь къ на
ходящимся подъ ними опорамъ, благодаря чему во всякомъ случае создаются пре- 
пятств1я къ противозаконному захвату, которыя, однако, затрудняютъ также и 
законнаго владельца, если бы онъ захотелъ въ случае пожара быстро уда
лить свой ларчикъ съ деньгами въ безопасное место. Съ расцветомъ худо
жественной промышленности въ новейшее время и для этой отрасли ея на
ступило время идти впередъ, и стали стремиться сделать ларчики, особенно 
предназначенные для ценныхъ украшенш богатыхъ женщинъ, предметами 
настоящаго убранства (рис. 1361). И здесь также съ успёхомъ применили 
травлеше, ташуиуоваше, полироваше и т. д., такъ что съ развит1емъ интереса 
и вкуса къ прекраснымъ формамъ могла развиться и эта отрасль промыш
ленности, темъ более, что все возрастали и средства отдельныхъ покупателей. 
Смотря по работе и величине, и цена этихъ ларчиковъ бываетъ очень раз
лична и не можетъ быть удовлетворительно сопоставлена съ весомъ.

Въ известномъ отношенш сюда принадлежать также копилки и кружки 
для сбора пожертвовано? въ церквахъ (рис. 1362). Сообразно назначешю 
внешшй видъ ихъ отличается простотой и все оне имеютъ щелевидное 
отверст1е для опускашя денегъ. Эти копилки или устанавливаются открыто, 
или же замуровываются; въ первомъ случае необходимо позаботиться о со- 
единеши ихъ съ поломъ или подставкой, такъ, чтобы устранить совершенно 
противозаконный захватъ всей копилки. Хотя вообще для копилокъ имеетъ 
значеше прежде всего безопасность ихъ отъ похищешя, однако не следуетъ со-

1861. Современный ларчикъ для
драгоценностей.

1362. Безопасная церковная 
копилка Карла Аде въ

Берлине.



вершенно упускать изъ виду и огнебезопасвости, какъ это показадъ недавни! 
дожаръ Ерейцкирки въ Дрездене въ 1897 году.

З а м у р о в а н н ы я  к л а д о в ы я  ил и  б л и н д и р о в а н н ы я  ка ме ры.

М^ста, предназначенный для хранешя особенно большихъ ценностей, 
простирающихся до несколькихъ миллюновъ и даже мшшардовъ, не могутъ 
быть въ достаточной степени охраняемы денежнымъ шкапомъ, хотя бы и 
очень прочно построеннымъ, такъ какъ въ данномъ случае необходима уве
ренность въ томъ, что совершенно устранена возможность разрушешя не 
только действ!емъ огня, но и путемъ энергичнаго вторжешя, включая и 
действ1е бомбъ, Съ развит1емъ техники строешя денежныхъ шкаповъ по
двинулась впередъ и современная техника взламывашя. Образовалась космо
политическая шайка, развившая взламываше до степени науки, воспользо
вавшаяся услугами механики и физики, химш и электричества, чтобы по
двинуть свое угрожающее ремесло. Тамъ, где ничего не значила грубая 
сила, где внутренность шкапа повидимому была надежно защищена, где было

применено необык
новенной крепости 
железо, везде съу- 
мели достигнуть це
ли эти „джентль-
мэны 
те ли.

U похити-
При такомъ 

положеши дела бан
ки и присутствен
ный места не могли 
долее оставаться

1363. Замурованный шкапъ.

спокойными, но вы
нуждены были поза
ботиться о принятш 
меръ кътому, чтобы 
вверенное имъ иму
щество было на-

оберегаемо; при этомъ путь, по которому надлежало идти, 
былъ предуказанъ самой истор1ей. Какъ египтяне въ своихъ несокрушимыхъ 
пирамидахъ оберегали то, что для нихъ было всего дороже, останки предковъ, 
за непроницаемыми каменными стенами, точно такъ же предстояло действо
вать и современнымъ строителями железоделатель и каменыцикъ должны 
были подать другъ другу руку, чтобы создать сооружеше, удовлетворяющее 
всемъ требовашямъ торговыхъ сношешй и оберегающее отъ ученыхъ грабителей.

шагъ въ этомъ отношенш представляли, такъ называемые, за
мурованные шкапы (рис. 1363), которые первоначально имели простыя стенки 
съ выдающимися краями и съ помощью цемента заделывались въ толстую 
стену. Двери этихъ замурованныхъ шкаповъ имели ту-же самую конструкцш, 
что и двери денежныхъ шкаповъ. Вскоре для этихъ целей стали применять 
прочныя стальныя доски пли, какъ и при денежныхъ шкапахъ, устраивать 
двойные кожухи и пространство между ними выполнять изолирующей массой. 
Само собой разумеется, что должно быть обращено внимаше на возможно 
солидное и прочное соединеше между заделываемымъ ящикомъ и окружающей 
его стеною. Такъ какъ, вообще, эти заделываемые шпапы не очень велики, 
то вскоре перешли къ непосредственному применешю построенныхъ по выше- 
изложеннымъ правиламъ денежныхъ шкаповъ и стали вдвигать ихъ въ особыя 
ниши, которыя съ передней стороны запираются прочной железной дверью. 
Полъ и потолокъ этихъ нишъ, возведенныхъ прочно на цементе, устраиваются



целесообразно въ форме сводовъ, опирающихся на железныя балки. Для 
совершенной безопасности отъ основашя здашя до пола денежнаго шкапа 
возводится массивная каменная опора и на ней ставится шкапъ, какъ это 
имеетъ место въ Америке. Подобная опора во всякомъ случае имеетъ пре
имущество передъ патентованньшъ въ Лондоне въ 1865 г. изобрЬтешемъ 
Кьельберга, состоящимъ въ томъ, что подъ денежнымъ шкапомъ, подвешен- 
нымъ на канатахъ, устанавливается железный ящикъ соответственно боль- 
шихъ размеровъ, чемъ самый шкапъ, и при перегоранш канатовъ въ случае 
пожара шкапъ исчезаетъ въ этомъ ящике, который автоматически запирается 
крышкой. Такъ же мало мало заслуживаетъ внимашя предложеше Кёстера 
въ Любеке, по которому въ случае опасности отъ пожара водонепроницаемый 
шкапъ долженъ быть опускаемъ въ находящейся подъ нимъ водоемъ. Всего 
целесообразнее подобнаго рода замурованные или помещенные въ шцпахъ 

. шкапы окружать изолирующимъ воз- 
душнымъ слоемъ, а отверст1е ниши 
запирать дверью, сделанной по пра- 
виламъ строешя денежныхъ шкаповъ 
изъ железа и снабженной изолящей.
Лучше всего снабжать эти железныя 
двери рамой изъ особеннымъ обра
зомъ прокатаннаго фасоннаго железа, 
которая выполняется железными ли
стами соответственной толщины, или 
же применять, все более прививаю
щаяся и въ обыкновенномъ домостро
ение подвижныядвери (рис. 1364), ко
торыя съ внутренней стороны укреп
ляются _|_-железомъ. Плотное сопри- 
косновеше съ стеной достигается 
съ помощью особой рамы, которая 
должна быть прочно укреплена въ 
кладке стены.

Все эти средства однако могутъ 
быть применены только тамъ, где 
оберегаемыя ценности занимаютъ не
СЛИШКОМЪ МНОГО места. Въ техъ же 1364. Задвижная дверь.
случаяхъ, когда дело касается чрез- 

•вычайно болыпихъ суммъ и является потребность въ болыпихъ простран- 
ствахъ, соответствующихъ не одной, а несколькимъ комнатамъ среднихъ 
размеровъ, тамъ необходимо возводить особыя постройки. Въ Англш и въ 
Америке поняли прежде всего, что въ банкахъ этимъ помещешямъ следуетъ 
уделять гораздо болъе внимашя, чемъ внешнему виду здашя, и только въ 
последшя десять летъ XIX столетия сознали также въ Россш необходи
мость планомерно двигаться впередъ въ этомъ направленш.

При замуравленныхъ сберегательныхъ устройствахъ, въ качестве ма
териала для постройки стенъ употребляется по причине его прочности и 
огнестойкости твердый клинкеръ или естественныя^породы съ соответствую
щими свойствами, какъ напр, слюдяной сланецъ, трахитъ и т. д. Стены, 
которыя ни коемъ случае не могутъ быть тоньше двухъ кирпичей, должны 
быть возведены на цементе и получаютъ еще особое креплеше; последнее 

' въ самомъ простомъ и дешевомъ виде состоитъ изъ железныхъ или сталь: 
выхъ брусковъ (рис. 1365— 7), которые закладываются въ швахъ или стыкахъ, 
причемъ въ углахъ здашя полосы могутъ быть соединены другъ съ другомъ 
болтами; или же устраивается обрешетка изъ перекрещивающихся склепан-
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■.ныхъ железныхъ полосъ или изъ фасоннаго железа, которая укрепляется 
съ внутренней стороны стены съ помощью крепкихъ каменныхъ винтовъ; 
или же прнменяютъ панцырь изъ железныхъ или стальныхъ листовъ, благо
даря чему, впрочемъ, цена значительно возрастаетъ, но зато и получается 
надежная защита. При этомъ следуетъ иметь въ виду, что этотъ панцырь 
изъ закаленныхъ стальныхъ плитъ не долженъ быть слишкомъ тонкимъ, 
почему въ Америке съ целью удешевлешя сделали попытку поверхъ более 
тонкаго железнаго листового п окрьтя  нанести обрешетку изъ стальныхъ 
полосъ съ небольшой величиной панели. Фирма Гетцъ а  К 0 въ Штуттгарте 
взяла привилегш на введенный ею винтообразно завитыя панцырныя шины, 
которыя, благодаря своей витой форме, легче связываются съ цементомъ и 
затрудняютъ просверливаше, такъ какъ сверлильный инструмента соскальзы
в аете  Весьма надежно креплеше панцырными плитами, которыя состоять 
изъ попеременно задвкнутыхъ другъ въ друга стальныхъ рельсовъ, зажатыхъ 
между двумя железными или стальными досками, причемъ образующейся 
промежутокъ залить цементомъ. Кроме четырехъ объемлющихъ стенокъ 
этихъ сокровищницъ, особенно нуждаются въ защите ихъ полъ и потолокъ, 
отчего последше > и покрываются прочными сводами или бетонными покры-

т1ями между со
лидными желез
ными балками. 
Сводчатое покры- 
Tie при неболыпихъ 
сооружешяхъ не 
должно быть тонь
ше 25 см.., при 
более значитель- 
ныхъ не тоньше 38 
см. Чтобы по воз
можности устра

нить вл1яше жара и уменьшить силу ударовъ обрушивающихся частей здашя, 
сводъ покрывается слоемъ песку такой же точно толщины. Для большей на
дежности здесь, какъ и для боковыхъ стенокъ, можно применять железное креп
леше. Если сберегательное сооружеше не можетъ быть возведено на искусствен- 
номъ основаши, то полъ его долженъ быть защищенъ отъ незаметнаго под- 
капывашя толстыми цементо-бетонными слоями и облицованъ сильно-обожжен- 
нымъ кирпичемъ, железными или гранитными плитами. Если кладовая расно 
ложена въ нижнемъ или же въ верхнемъ этаже —■ последняго по больше! 
части избегаютъ —  то во всякомъ случае необходимо устройство очеш 
прочныхъ сводовъ и особой защиты для железныхъ балокъ отъ накаливашя, 
такъ какъ иначе железная конструкщя въ случае пожара скорее можетъ 
оказаться вредной, чемъ полезной.

Выполнять пространство подъ кладовой пескомъ, какъ это часто дела
лось‘прежде, представляется мало необходимыми а также следуетъ избегать 
пользоваться для таковой наружной стеной здашя. Самое выгодное поло- 
жеше кладовой есть такое, при которомъ место, назначенное для защиты, 
со всехъ сторонъ прилегать  ко внутреннимъ помещешямъ. На этомъ осно
вами современный блиндированныя камеры со всехъ сторонъ окружаются 
сторожевымъ ходомъ и съ последнимъ сообщаются все расположенныя выше 
и ниже помещешя, такъ какъ, несмотря на прочнейшую конструкцш, только 
тогда можно достигнуть безопасности, когда существуешь уверенность, что 
уже въ течеше долгаго времени не производится тайнаго разрушешя. защи- 
щающихъ стЬнъ, для чего необходимъ регулярный контроль, который само 
собой разумеется, только не следуетъ возлагать на низшихъ служащихъ.

1365 до 1367. СтЬны съ крЪплеШемъ



Сравнительно неболышя кладовыя можно делать безъ оконъ, однако* 
если въ нихъ должны находиться более или менее продолжительное время 
служашДе или публика, въ случай устройства депозитныхъ ящиковъ, то, 
несмотря на искусственное освйщеше и удовлетворительную вентилящю, 
невозможно обойтись безъ оконъ. Оконныя о т в е р т я  прежде всего должны 
быть защищены очень прочной решеткой съ не слишкомъ большими про
межутками, причемъ необходимо обратить серьезное внимаше на прочное 
соединеше последней со стеной, каково бы оно ни было. ' Въ этомъ отно- 
шеши следуетъ указать на решетку „Ц ерберъ“ фирмы К. А. Боссе въ 
Берлине SW и на решетку для защиты д^нныхъ складовъ фирмы В. А. Бёзе 
и К0 въ Берлине съ выдвижной передней и боковыми частями и съ запи
рающейся дверцей. Стекла должны быть вставлены въ железную прочную 
оконную раму и съ помощью 
твердеющей замазки должно 
быть достигнуто вполне герме
тическое запираше, такъ чтобы 
совершенно была устранена 
возможность введешя взрывча- 
тыхъ веществъ даже и въ жид- 
комъ вяд'Ь. Понятно, что здесь 
можно применять только тол
стое зеркальное стекло. Кроме
того, оконныя о т в е р т я  дол
жны быть ограждены еще 
особыми ставнями, которые 
строятся по темъ же правиламъ, 
какъ и двери денежныхъ шка
фовъ. Чтобы быть безусловно 
ув'Ьренпымъ въ прочности 
этихъ ставней, можно приме
нять одинъ или несколько 
крйпкихъ железныхъ крюковъ.

Входныя о т в е р т я  кладо- 
выхъ обыкновенно запираются 
двумя, расположенными другъ 4 * * 4 фАффф 4 4 4 •  * •* *

За ДруГОМЪ ДВеряМИ, м е ж д у  КО- 1368. Дверь блиндированной камеры.
торыми находится слой воз
духа, соответствующей толщине стены. Одна изъ этихъ дверей (рис. 1368) 
всегда должна по основнымъ правиламъ устройства дверей денежныхъ шка
фовъ быть снабжена изолирующей аабивкой, и здесь именно часто приме
няются двустворчатая двери, тогда какъ вторая дверь иногда заменяется 
очень прочной решетчатой дверью, которая въ часы занятш при открытой 
первой двери удобно лозволяетъ видеть внутрь ограждаемаго пространства. 
Иногда для возможнаго сбережешя места устраивается задвижная дверь, въ 
конструкцш которой особенное внимаше обращается на то, чтобы темъ не 
менее имело место герметичное запираше, какъ это делаетъ наир. Гоббсъ 
и К0  въ Лондоне; чего не особенно трудно достигнуть, пользуясь особымъ 
фасоннымъ железомъ. Часто также дверныя и- оконныя о т в е р т я  еще защи
щаются особыми сдвигающимися решетками, какова, напримеръ, патенто
ванная решетка Борна или сдвижная решетка де-ла-Соусъ и Клоссъ въ 
Берлине, которыя имеютъ преимущество передъ ставнями въ томъ отношенш, 
что могутъ быть удалены, когда отвертям и  не пользуются, и притомъ 
представляютъ свободный доступъ для воздуха; особенно охотно ими поль
зуются въ Америке. Запоры дверей кладовыхъ устраиваются такимъ обра-



1369. Блиндированная кладовая сь депозитными ящиками

1370. Кладовая Рейнскаго банкферейна



1371. Блиндированная депозитная кладовая Дрезденскаго банка въ Берлине. Исполнена С. I. Арнгей>юмъ въ Берлин*.
' / ' . ■Л . ' V .
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зомъ, чти необходимо , по меньшей мере два ключа, которые вручаются 
рфзличнымъ служатцимъ, такъ что отпираше блиндированной камеры можетъ 
им^ть место лишь при наличности всехъ законныхъ владельцевъ ключей. 
Большей частью притомъ еще пользуются услугами комбинащоннаго или ча
сового замка.

Въ сЗмое последнее время къ устройству запорныхъ механизмовъ при
ложили и электричество и построили замки, при которыхъ отпираше воз
можно только въ случае замыкашя главнаго кабеля.

Освищете кладовыхъ по причине связанной съ нимъ возможности 
пожара должно быть устроено съ большой осторожностью, почему въ настоя
щее время почти исключительно пользуются электрическимъ светомъ. Однако, 
безусловно необходимо во избеж ате внезапнаго погасашя всехъ огней, при 
разстройствахъ въ действш центральной станщй, устанавливать аккумуля
торы, которые въ такихъ случаяхъ могутъ доставить необходимую энергш. 
Часто освещеше также устраивается такимъ -образомъ, что при открывали 
двери автоматически зажигается свйтъ, при закрываши же снова тушится; 
конечно, при такомъ устройстве сверхъ того должно иметь место еще иное 
включеше и выклрчеше освйщешя. Само собой понятно, что здесь уже ни 
въ коемъ случае нельзя скупиться на освещеше. Если кладовая нуждается 
въ особомъ вентилящонномъ устройстве, что всегда бываетъ въ томъ случае, 
когда нетъ оконъ, то необходимо обращать внимаше на то, чтобы вытяжныя 
трубы не нарушали безопасности, почему эти трубы должны иметь д1аметръ 
не свыше 7 см. и длину не более 50 см. и должны быть проложены въ 

1 прочной цементной стене. Кроме того, важно позаботиться о надежномъ 
запоре этихъ вытяжныхъ трубъ снаружи. При болыпихъ кладовыхъ совер
шенно можно избегнуть этихъ, все же въ значительной стенени уменьшаю- 
щихъ безопасность, сооружешй устройствомъ оконъ.

Подобный болышя кладовыя для болыпихъ банковъ (рис. 1369) имеютъ 
с^оей целью не только сбережете ихъ собственныхъ богатствъ, по также 
въ_ нихъ 'устраиваются и маленьше шкафчики, такъ называемые „депозитные 
ящики “ (Safe - Deposits), за определенную годовую плату отдаваемые въ 
паемъ частнымъ лицамъ, которымъ и предоставляется право сохранять въ 
нихъ свои собственный ценности. Эти шкафчики снабжаются двойнымъ за- 
поромъ, именно такъ, что одинъ ключъ получаетъ наниматель, а второй 
банковскш служащш, и отпираше маленькихъ шкафчиковъ можетъ иметь 
место лишь при наличности обоихъ законныхъ владельцевъ ключей. Для 
этихъ, построенныхъ по' вышеизложеннымъ правиламъ и замурованныхъ, 
кладовыхъ (рис. 1370) употребляются железные шкафы съ стальными жалюзи 
и задвижными дверьми, такъ какъ растворяюпцяся двери болыиихъ шкафовъ 
часто стесняютъ движешя. Тамъ, где помимо собственныхъ богатствъ должны 
быть устроены и ча'стные склады, необходимо пользоваться заграждающими 
решетками, съ проходными дверями. Изображенная на рис. 1370 кладовая 
устроена фирмой С. I. Арнгейма въ Берлине для рейнскаго банкферейна на 
Рейне IV и показываетъ не только краплете стены съ помощью заложен- 
ныхъ железныхъ полосъ, но также и стальныя плиты и сводъ между же
лезными балками, а также внутренное расположение помещешя. Болышя 
помещешя съ 2000 до 4000 ящиковъ (Safes) не только должны обладать 
соответственно более прочной конструкщей, но и иметь совершенно другое 
внутреннее расположеше. Проектированная архитекторомъ (Baurat) Геймомъ 
въ Берлине для Дрезденскаго банка въ Берлине блиндированная камера съ 
депозитными ящиками (рис. 1371) была построена той же фирмой и рисунокъ 
даетъ изображеше устройства 4000 ящиковъ. Благодаря галлереямъ съ 
лестницами верхше ящики имеютъ удобный доступъ. Кроме поименован
ной выше фирмы, должно еще указать особенно на акщонерное общество



„ Панцырь “ въ Берлин^, бывшее М. Фаб1анъ, для постройки денежныхъ 
шкафовъ, кладовыхъ и железныхъ соорзженш, затемъ К. Аде въ Берлине, 
Гетцъ и К0 въ Штуттгарте, К. Кестнеръ въ Лейпциге, Зоммермейеръ и К0 
въ Магдебурге и т. д., для болыпихъ сооруженш этого рода, хотя въ но
вейшее время и друия болышя фирмы занимались этой новой отраслью 
строительнаго искусства и замочнаго производства.

Однако, въ виду того, что при всехъ старашяхъ этихъ стоящихъ на вы
соте своей задачи мастеровъ строительнаго искусства и замочнаго произ
водства, темъ не менее остается на лицо фактъ, что вору всегда удастся 
сделать свое разрушительное дело въ этихъ блиндированныхъ камерахъ и 
денежныхъ шкапахъ почти безъ всякаго шума самымъ остроумнымъ обра
зомъ и съ прекрасными техническими средствами, если только время и 
случай этому благопр!ятствуетъ. то всегда пршдется предпринять заботливую 
охрану такихъ устройствъ. Поэтому заслуживаютъ внимашя предложенный 
Г. Г. Чеббомъ въ Лондоне меры предосторожности; онъ предписываетъ: 
1. Быть осторожнымъ въ выборе служащихъ; 2. Во всехъ окнахъ иметь 
зеркальныя стекла, такъ какъ последшя не могутъ быть разбиты безъ шума, 
какъ оконныя; 3. Снабжать все доступныя съ* земли окна и о т в е р т я  проч
ными решетками, заделанными въ каменную или кирпичную стену, съ про
межутками не свыше 5 англ. дюйм. =  125 мм., а также все окна верхнихъ этажей 
снабжать патентованными запорками Гопкинсона или Дэви, которыя дешевы, 
прочны и не могутъ быть отперты снаружи; 4. Держать внутри даже собаку, 
хотя бы и небольшую; 5. Иметь достаточное число звонковъ у ставней, элек- 
трическихъ проводовъ или иныхъ сигналовъ, но не полагаться всецело на 
нихъ; 6. Оставлять незапертыми какъ можно менее цениыхъ вещей. Хотя 
эти, изложенный въ 28 т. „Building news“, меры предосторожности для 
нашихъ современныхъ условш должны быть изменены, все же оне содер
жать много ценнаго, къ чему относительно денежныхъ шкаповъ блиндиро- 
ванныхъ камеръ следовало бы еще добавить только, что последшя должны 
регулярно и какъ можно чаще подвергаться надзору и наблюденш надеж- 
ныхъ лицъ съ темъ, чтобы удостовериться, что оне всецело находятся въ 
порядке. На этомъ основанш въ новое и новейшее время стали уделять 
большое внимаше устройству сигнальныхъ и тревожныхъ приборовъ. По 
сути дела последше предназначены для того, чтобы съ помощью шума при
влечь внимаше наблюдателя на то, что къ известному предмету или къ 
блиндированной камере приблшкается кто-нибудь постороннш. Применяе
мые очень часто въ обыкновенныхъ магазинахъ замыкатели, заставляющее 
звенеть колокольчикъ при .открыванш и закрыванш двери, здесь, при наход
чивости вора, уже не достаточны. Кроме этихъ звонковъ, которые могутъ 
быть приведены въ действ1е какъ рабочимъ, такъ и нерабочимъ токомъ, 
были также устроены приспособлешя, которыя съ помощью выстрела не 
только призываютъ сторожа, но и заставляютъ бежать вора. Сюда же отно
сятся безопасные болты съ сигнальными приборами для привинчивашя же
лезныхъ денежныхъ шкаповъ къ основашямъ 0. Ердлова въ.Райсдорфе близъ 
Прееца, а въ известномъ смысле и наполнеше денежныхъ шкаповъ или 
дверей вредными газами, которые должны убивать вора при пробуравливанш. 
Однако, для безопасности подобныхъ сооруженш въ такомъ направлеши 
пользуются услугами не одного только электричества, но устраиваютъ также 
и механичесшя ловильныя приспособлешя, каковы напр, сетки А. М. Бурк- 
гардта во Фрейберге (Саксошя), которыя распускаются при наступаши на под
вижно укрепленную доску, и т. д. Трудно предвидеть, когда наступить 
конецъ этой борьбе владельцевъ съ похитителями, такъ какъ все новыя 
прюбретешя науки и техники обеими сторонами тотчасъ же. самымъ тща- 
телъньшъ образомъ исчерпываются въ свою пользу. Поэтому, во всякомъ



случай даже при самыхъ лучшихъ и новыхъ устройствахъ необходима осто- 
, рожность и тщательный надзоръ, а также ни въ коемъ случай не слйдуетъ 

пршбрйтать устарйвппя конструкдш ради ихъ дешевизны; здйсь такъ же, 
какъ и въ дйлй обучешя дйтей, можно сказать, что „самое лучшее именно 
лишь достаточно хорошо. “

Железная мебель.
Къ мебели слйдуетъ причислить вей предметы „движимаго имущества^, 

но въ болйе тйшомъ смыслй слова здйсь нуншо подразумйвать только болйе 
значительные предметы обстановки лшлыхъ помйщешй. Для этой мебели 
въ древности, равно какъ въ средше вйка и въ новое время, употребля
лось преимущественно дерево, не только но причинй его большого распро
странения на земной поверхности, но главнымъ образомъ потому, что оно 
легко поддается обр'аботкй. Только въ видй исключешя встрйчаются ме
таллы, какъ - то бронза и желйзо, а равно и камень, главнййше мраморъ 
Въ древности вся жизнь протекала преимущественно на открытомъ воздухй 
и внй дома, почему послйдшй и не былъ обетавленъ мебелью въ такой 
мйрй, какъ это ижйеть мйсто въ настоящее время. Только постепенно по 
мйрй успйховъ культуры, по мйрй развшыя п раздйлешя отдйльныхъ ре- 
меслъ, по мйрй возрасташя благосостояшя возникаетъ нужда въ расширенш 
домашней обстановки. Хотя и въ древности уже отчасти для отдйльной 
мебели употреблялось желйзо, однако въ то время руководились другими 
точками зрйшя, нежели нынй. Теперь желйзо для постройки мебели упо
требляется главнййше тамъ, гдй требуется извйстная прочность и встре
чается необходимость основательной и быстрой чистки. Тогда же употреб- 
употребляли бронзу и желйзо, хотя и имйя въ'виду извйстную долговечность, 
всетаки главнымъ образомъ для того, чтобы имйть возможность получить 
болйе красивыя формы.

Первой и самой важной мебелью во вей времена была мебель для си- 
дйнья и столъ; обоими, стуломъ и столомъ, уже пользовались египтяне и 
ассиршцы, а также греки и римляне. Изъ простййшей мебели для сидйнья, 
доски, поставленной или положенной на подставкахъ, развились складной 
стулъ, кресло, тронное ейдалище, покойное кресло. Въ нзвйстномъ родствй 
съ этой мебелью для сидйнья находится „клина“, мйсто возлежашя гре- 
ковъ, которая служила какъ для возлежашя во время трапезы, такъ и 
ночью для сна.

Кромй этой мебели у грековъ уже существовали столы, которые имйли 
нйсколько отличную отъ нашихъ форму, такъ какъ греки во время йды 
болйе лежали, чймъ сидйли, а также треножники и подставки для сосудовъ; 
сверхъ того, для хранешя одежды служили лари. Основныя формы мебели 
сохраняютъ большее или меньшее постоянство, такъ что Григорш Турскш 
въ YII столйтш насчитываешь четыре различныхъ формы домашней обстановки, 
именно, сидйнья, столы, сундуки и лари, Позднйе мйсто ларя заступаетъ 
шкапъ въ его различныхъ формахъ, какъ болйе приспособленный къ покрою 
платья. Въ средше вйка постепенно вводится еще кивотъ, изъ котораго 
развились буфетъ и шкапы. Кивотъ первоначально имйлъ назначеше 
стоять при алтарй и хранить чашу и другую церковную утварь и изъ этого 
священнаго мйста мало по малу проложилъ себй путь въ свйтскш домъ. 
Съ течешемъ времени эта мебель проходила черезъ различныя видоизмй- 
нешя не только потому, что мйнялся матер1алъ, но по прячинй приноров- 
лешя къ господствующему стилю. Пр*и этомъ все болйе чувствовалась не
обходимость взамйнъ почти исключительно употреблявшагося доселй дерева 
примйнять цйлесообразно и другой матер1алъ, такъ что и желйзо про-



бивало себе дорогу не только для постройки тяжелыхъ железныхъ ларей, но 
и для другихъ предметовъ обихода, напр, умывалъниковъ (рис. 1872), или 
такой утвари, которая находилась въ непосредственномъ сопрпкосновеши съ 
огнемъ. На ряду съ этимъ развипемъ искусства кованья въ эпоху 
ренессанса н рококо все более и более распространялось изготовлете 
мелкихъ предметовъ обихода изъ железа, напримеръ, подсвечниковъ, 
колокольчиковъ, подставокъ и т. д., въ чемъ всегда можно убедиться при 
посещепш музея.

Въ новое и новейшее время железо, 
за некоторыми исключешями, применяется 
лишь для изготовлешя такой мебели, въ 
тесномъ смысле слова, отъ которой при не 
слишкомъ болыпихъ размерахъ требуется 
известная долговечность и прочность, напр, 
для садовой мебели, или же для такой, отъ 
которой требуется въ видахъ гипены не 
только быстрая и тщательная чистка, но 
и устранеше возможности развитая болез- 
нетворныхъ организмовъ, напр, для кроватей 
и предметовъ обстановки въ госпиталяхъ.
Въ последующемъ изложенш будетъ обра
щено внимаше только на ту мебель, ко-
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торая имеетъ значеше для промышленности, 
торговли и ремеслъ, вся же та художест
венная мебель, которая теперь при рас
цвете искусства кованья опять получила 
большее распространено, очень мало или 
же вовсе не войдетъ въ разсмотреше.

Хотя долгое время не допускали изго
товлешя кроватей, служившихъ и для днев
ного пользовашя, изъ железа и думали, 
что необходимо остаться при „более теп- 
ломъ“ дереве, однако все более укоре
няется взглядъ, что железо служитъ пре- 
восходнымъ матерьяломъ для изготовлешя 
мебели, назначенной для лежанья челове- * 
ка. Въ первое время, когда въ начале 
прошлаго столет1я снова обратились къ 
изготовленш кроватей изъ железа, послед
шя отливались изъ чугуна, строго соот
ветствуя по форме существовавшимъ дотоле 
деревянньшъ кроватямъ.

Хотя такимъ кроватямъ легко можетъ быть придана красивая изящная 
форма, однако нужно иметь въ виду, что отдельныя части выходятъ тя
желее, чемъ это требуется при очень большой прочности матер1ала, и что 
легко вводятся украшешя, которыя по причине своихъ выдающихся угловъ, 
возвышешй и углубленщ могли бы оказать очень непр1ятныя последств1я 
для того, кто пользуется кроватью, не говоря уже о томъ, что эти неров
ности очень приспособлены для накоплешя болезнетворныхъ зародышей, 
грязи и пыли. Никакая иная мебель не нуждается въ такой мере, какъ 
кровать, чтобы все части были по возможности гладки, чтобы не было угловъ 
и вершинъ, и чтобы, не смотря на это, при достаточной прочности и жесткости 
она обладала наименъшимъ весомъ. Ковкое железо представляетъ ма- 
тер1алъ, который, какъ никакой другой, приспособленъ для изготовлешя
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1373. Ж елезная кровать

кроватей, которыми попеременно пользуются различныя лица, какъ напри- 
мйръ въ казармахъ, больницахъ, гостинницахъ и т. д.

Простыя железныя кровати почти всегда бываютъ складныя (рис. 1373) 
и изготовляются изъ круглаго и полосоваго железа. По большей части оне 
имйютъ простое спирально-проволочное дно и только совсймъ дешевые сорта 
взамйнъ такового получаютъ железное опоясанье изъ нйсколькихъ желйз- 
ныхъ полосъ. Лучине сорта снабжены крестообразнымъ опоясаньемъ изъ

полосового железа. Из
головье и противополож
ный конецъ кровати обра
зуются или изъ стерж
ней, или изъ проволоч
ной с^тки. Для избе- 
жашя клинообразныхъ 
подушекъ часто приме
няется сделанное заодно
съ спиральнопроволоч- 
нымъ дномъ головное 
возвышеше и для лег
кости передвижешя кро

вати ножки снабжаются колесиками. Вйсъ простыхъ кроватей колеблется 
между 15 и 35 кг. при длине 185— 190 см. и ширине 80—115 см.; цена 
находится въ зависимости отъ рода матраца и колеблется между 5,so 
и 15 мк. Лучше устроенныя кровати не только снабжаются украше
шями со стороны изголовья и съ противоположной стороны изъ круглаго 
железа, но головное возвышеше ихъ делается переставляющимся съ помощью 
дуги. Если кладется особый матрацъ, то необходимо устройство боковыхъ

частей, чемъ увеличи
вается жесткость крова
ти, а самая кровать по- 
лучаетъ более прочное 
и покойное положеше.

■ Вместо круглаго железа
для колоннъ кроватей 
въ новое время очень 
охотно унотребляютъ га- 
зовыя трубы (рис. 1374), 
ч^мъ достигается при 
одинаковой прочности и 
солидности уменыпеше 
веса. Ташя кровати вза-
мйнъ простыхъ стержней

„ и полосъ изъ железа1374. Кровать.
получаютъ украшешя 

железа, между темъ какъ поясная рама часто делается 
железа. Кровати этого рода почти всегда снабжаются 

колесиками и колонны на верху оканчиваются медными головками. Со сто
роны изголовья и ногъ кровати могутъ быть закрыты, соответственно ихъ 
назначенш, вместо проволочной сетки или решетки изъ круглаго железа, 
листовымъ железомъ, и даже вообще сущестствуютъ кровати, сделанныя 
цЪликомъ изъ листового железа, за исключешемъ поддерживающихъ частей. 
Часто краемъ кровати пользуются для сиденья, причемъ этотъ край тогда 
легко прогибается, въ  особенности, если посредине нетъ подпорки, какъ у 
лучшихъ кроватей, или боковая часть совершенно отсутствуетъ; на этомъ

изъ круглаго 
изъ углового



основанш Карлъ Гротгоффъ въ Груне взялъ патента на устройство, сооб
щающее продольной рам-Ь жесткость на подоб1е шпренгельнаго сопряжешя, 
благодаря чему прогибаше не имеетъ места. Это устройство заключается 
въ томъ, что въ два отверст1я рамы, сделанной изъ углового железа, со сто
роны изголовья и ногъ вводятъ длинную штангу изъ круглаго железа, въ 
начале лишь слегка подтягиваютъ гайки, такъ что посредине удобно можно 
ввести въ виде подпорки небольшой круглый брусокъ, который направляется 
и держится въ чугунной 
муфте; въ заключеше гай
ки туго завинчиваются.
Большая часть железныхъ 
кроватей въ относительно 
короткое время безъ осо- 
баго труда могутъ быть 
сложены и разложены; 
однако подобно большин
ству деревянныхъ крова
тей оне чаще должны 
быть разложены и при
готовлены къ пользо- 
ванш. Въ неболынихъ помещешяхъ все-таки часто встречается не
обходимость пользоваться жилой комнатой также въ качестве спальни, 
и въ этихъ случаяхъ постель должна быть легко и быстро убираема ; 
для этой цели строятся такъ называемый походныя кровати (рис. 1375), 
которыя выделываются почти исключительно изъ железа, имеютъ складной 
остовъ съ проволочнымъ дномъ, на которомъ легко можетъ быть цоложенъ 
матрацъ. Цена такой походной кровати съ тюфякомъ при длине въ 185 см.

137 6. Ж елезная кровать-шкапъ.

и ширине около 75 см., смотря по присутствий тюфяка и его набивке, ко
леблется между 9— 14 мк. Не рискуя значительно уменьшить легкую под
вижность такой кровати, можно для устранешя отгибашя изголовья, при про- 
должительномъ пользоваши снабдить таковую однимъ или двумя крюками 
или цепями. Въ тесныхъ помещешяхъ новъйшаго времени въ современ- 
ныхъ болыпихъ городахъ не только важно иметь возможность быстро убрать 
и снова приготовить постель, но нужно, чтобы въ сложенномъ виде кровать 
могла служить мебелью для жилой комнаты. Этой потребности отвечаютъ 
такъ называемыя кровати-шкапы (рис. 1376), которыя въ сложенномъ состоя-
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ши могутъ представлять родъ шкапа съ лакированной столовой доской, и
благодаря ножкамъ съ колесиками легко могутъ быть сдвинуты съ места.
Хотя эти железныя кровати-шкапы стали строить только въ последнее время, 
однако все таки такъ называемый шкапы-кровати существовали уже въ ире- 
дыдущихъ столйпяхъ, какъ напримеръ въ Морицбурге близъ Дрездена на
ходятся шкапы, которые могутъ быть разложены въ виде настоящей кро

вати давлешемъ на скрытую 
пружину. Эти въ большин
ства случаевъ снабженныя 
секретомъ и дорогимъ дере- 
вяннымъ футляромъ кровати- 
шкапы были значительно до-

1377. Кровать изъ желтой мЪди.

роже другихъ, которыя можно 
было иметь за 35—40 мк. съ
пружипнымъ матрадомъ.

Военныя кровати долж
ны быть очень прочно постро
ены и теперь почти исключи
тельно изготовляются изъ 
железа; изголовье и проти
воположная сторона, а также 
и дно кровати часто бываюгь 
снабжены деревянными стан
ками, также устраиваютъ 
перестановочныя головныя 
возвышешя и, смотря по 
спещальному назначенш, съ 

ними соединяются особыя приспособлешя, напримеръ стоики для выста- 
влешя нумеровъ и т. д. При недостатке места встречается иногда такое 
устройство, что две кровати могутъ быть поставлены одна надъ другой, 
однако къ этому крайнему средству следуетъ прибегать только въ случае
особой нужды.

Англ1йск1я кровати (рис. 1377) съ рамой изъ железныхъ угольниковъ для
поддержашя матраца изготовляются 
изъ латунныхъ трубъ; последшя отли
чаются большою легкостью, равно какъ 
и красотою формы. Колонны кровати 
всегда снабжаются колесиками. Число 
стержней решетокъ въ изголовьи на 
противоположномъ конце зависитъ ис- 
хиючительно отъ ширины, которая у 
англшскихъ кроватей значительно 
больше, чемъ у немецкихъ. Для одно- 
спальныхъ кроватей никогда не сле
дуетъ делать ширину менее двойкой 
ширины тела въ плечахъ; поэтому 
въ Англш почти никогда не встре

чаются кровати уже 1 м., а часто даже доходятъ до 140 см. шириной. 
Само собой понятно, что цена этихъ кроватей значительно превышаетъ 
стоимость другихъ железныхъ кроватей, по всей форме однако оне столь 
практичны и целесообразны, что строятся также кровати по аиглшскимъ 
моделямъ изъ железныхъ трубъ, которыя затемъ покрываются черной кра
ской и лакируются, и снабжаются только головками изъ меди и медными 
поперечными штангами, ограничивающими изголовье и противоположный ко-
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нецъ кровати. Жел'Ьзныя кровати для детей получили более быстрое распро- 
странеше. ДЪтсшя. кровати существуютъ въ продаже главн-Ьйше въ двухъ 
формахъ, именно кровати, которыя по форме по возможности приближаются 
къ кроватямъ для взрослыхъ и отличаются отъ нихъ только размерами, и 
кровати съ боковыми частями одинаковой вышины съ изголовьемъ и проти
воположные ему концомъ. Эти собственно дЬтсшя кровати (рис. 1378) вза- 
менъ проволочной сетки четырехъ объемлющихъ частей часто имйютъ шну
ровую сетку, благодаря чему обе боковыя части могутъ быть спущены въ 
сложенномъ виде. У кроватей съ проволочными сетками боковыя стенки 
или по крайней мере одна изъ нихъ делаются изъ двухъ частей, такъ что ихъ 
легко можно опустить. Въ новейшее время строятся также раздвижныя 
д етаая  кровати, длина которыхъ можетъ изм енятся отъ 110— 170 см. въ 
промежутке черезъ каждые 20 см., такъ что часть несколько более узкая 
вдвигается въ другую, а боковыя части запираются замкомъ, какъ у порт- 
моннэ. Если такая кровать впоследствш должна быть удлинена, то освобо
дившееся место заполняется спещально приготовленной частью матраца. 
Смотря по работе стоимость такой кровати определяется въ 25 — 35 мк.

1379. Патентованная кровать.

упругихъ пружинныхъ матрацовъ и оно получаетъ все большее распространеше, 
такъ такъ было установлено, что несмотря на всю заботливость и опрятность 
въ деревянныхъ рамахъ и обивке прежнихъ матрацовъ очень легко заво
дятся паразиты и могутъ сохраняться болезнетворные зародыши, что совер
шенно устранено при примененш железа. Въ существенномъ все ynpyri© 
пружинные матрацы состоять или изъ системы разнообразнейшихъ пружинъ, 
которыя помещены въ железной раме, или изъ пружинящей проволочной 
сетки, которая натянута на последней. У большей части обыкновенныхъ 
кроватей проволочная сетка связана съ рамой последней, между темъ какъ 
лучнпя кровати снабжаются особыми пружинными матрацами. Здесь сле
дуетъ указать на патентованные матрацы Карла Гротгоффа въ Грюяе TF, 
которые благодаря на крестъ натянутымъ пружинящимъ стальнымъ цЬпоч- 
камъ получаютъ большую упругость и вследств1е применетя оцинкованной 
проволоки изъ литой стали не могутъ разрываться; затемъ кёльнсте rurie- 
ничесше матрацы по системе Густава Доминика, изготовляемые фирмой 
1оганнъ Тедоръ Голендеръ и К0 въ Кёльне, имеюпце ровную пр1ятную 
выпуклость и легко подаюпцеся при каждомъ движенш тела, не образуя 
углублешй или впадинъ; патентованные пружинные матрацы „Standard “ 
Карла Зейфферта въ Берлине О, Франкфуртская улица № 135, у которыхъ 
спиральныя пружины снизу опираются на ~  железо, благодаря чему должна 
достигаться большая прочность; эта же фирма изготовляетъ еще друпе 
пружинные матрацы „Patent W. К “ ; далее, патентованные матрацы со 
стальными пружинами „Sanitas“ и „Non plus ultra" фирмы Вестфаль и



Рейнгольдъ въ Берлине N.W., Штромштрассе, № 47. Кровати этой фирмы 
(рис. 1379) имеютъ то преимущество, что оне вместе съ матрацами въ сло- 
женномъ виде занимаютъ мало места, а ножки ихъ не выступаютъ и по
тому не могутъ быть согнуты или сломаны. У этой системы сниратель- 
ныя пружины помещаются не посредине, но более придвинуты къ изго
ловью и къ ногамъ, чтобы оне не нагружались непосредственно, а дав ле
т е  распространялось бы на всехъ нихъ равномерно.

Кроме железныхъ кроватей для казармъ и помещены для большого 
числа людей, еще заслуживаютъ разсмотрешя кровати для больныхъ, въ ко
торыхъ особенное внимаше должно быть обращено на то, чтобы не могли 
развиваться паразиты и бактерш; притомъ чистка этихъ кроватей должна 
совершаться легко и тщательно. Конструкщя кроватей изменяется сообразно 
назначенш, такъ напримеръ, для сбережешя места со стороны ногъ кровать 
делается не только разъемной, но и допускаетъ складываше, или же у самой

кровати и надъ ней устраи
ваются особыя приспособ- 
лешя изъ железа для под- 
держашя особенно боль
ныхъ частей тела и т. д.

Въ новейшее время 
особенное внимаше обра
щается на столы для опе- 
рацш и вскрытш и друйе 
предметы обстановки боль- 
ничныхъ помещенш. От
дельный фирмы, напр. 
Эрнстъ Лентцъ въ Бер
лине NW, Биркенштрассе 
№ 18, Л. Маке въ Бер
лине W, Шарлоттен- 
штрассе № 63 и др., по- 

' ставили себе задачей выра
ботать въ этомъ отношенш 
идеальные образцы, изгото

вляя не только столы для операцш и вскрытш по указатямъ профессоровъ фонъ- 
Бергманна, Гана, Гиршберга, Янсона, Luca, Макенродта, Зонненбурга и т. д. 
для различныхъ целей хирургш, но также изменили сообразно ихъ особому 
назначенш шкафы для инструментовъ, для белья и одежды больныхъ, столы, 
стулья, умывальные столики и т. д., такъ что по справедливости удовлетво
рили всёмъ законнымъ требовашямъ.

Столы для операцш и вскрытш (рис. 1380), подобно всемъ этого рода пред- 
метамъ больничной обстановки, должны быть сделаны изъ железа и стекла, 
такъ какъ эти матер1алы не обладаютъ способностью всасывашя жидкостей, 
не разъедаются кислотами и дезинфицирующими жидкостями. Они легко 
могутъ быть снабжены желобами для стока жидкостей, а также устройствами 
для перестановокъ, такъ что больной или отдельный части его тела легко 
могутъ быть приводимы въ различный положешя. Стулья для больныхъ и 
катальныя кресла, спальныя кресла, носилки, ящики для выставки труповъ 
и т. д., подобно вообще всемъ предметамъ обстановки больницъ, сообразно 
требовашямъ современной врачебной науки, изготовляются изъ железа, и въ 
немногихъ областяхъ современной техники открывается столь обширное поле 
для изобретательности, какъ именно здесь, где протягиваютъ другъ другу 
руки человеколюб1е и наука, чтобы по возможности сократить больнымъ 
часы ихъ мукъ.

** I  I

1380. Ж елезный операщонный столъ.



Рядомъ съ приненешемъ железа для производства кроватей, этотъ ма- 
тер1алъ быстрее всего привился для садовой мебели. Уже въ древности 
применялась для стульевъ бронза, но только въ виде исключешя или для 
особыхъ целей. Только со средины XIX столйтая можно говорить о железной 
мебели въ собственномъ смысле слова. Складной стулъ древнихъ оказался 
на столько целесообразнымъ, что эта форма и ныне является еще очень 
излюбленной и находитъ применеше въ особенности въ садовыхъ стульяхъ. 
Ножки стульевъ и сто- 
ловъ (рис. 1381) изгото
вляются или изъ поло
сового, или изъ круг- 
лаго железа, иногда 
применяются также га- 
зовыя трубы. Для того, 
чтобы несколько сгла
дить жесткую форму 
ножекъ при примене- 
нщ полосового железа, 
последнее нередко де
лается витымъ или крученымъ. Собственно сиденья, спинки и столовыя 
доски делаются изъ дерева, и именно для сидешй и спинокъ пользуются 
планками различной ширины, такъ что образуются воздушные промежутки. 
Вообще эти планки делаются темъ уже, чемъ лучше работа, хотя естественно 
ради прочности нельзя переступать некотораго мияимальнаго предела, кото
рый зависитъ отъ рода дерева и величины стула. Для удобства сиденья, 
стулья, какъ и лучнпя скамьи, снабжаются ручками, частью съ деревянной 
обшивкой, частью безъ таковой. Для устраненш погружешя этой мебели 
въ мягкш песокъ, что 
въ большинстве слу
чаевъ, благодаря же- 
лезнымъ дощечкамъ на 
концахъ ножекъ, мо
жетъ иметь место лишь

1381. Ж елезная садовая мебель.

С ?

1382. Садовый столъ. 1383. Садовая скамья.

въ незначительной сте
пени, следуетъ внизу 
устраивать деревянный 
поперечины, которыя 
въ случае надобности 
легко могутъ быть уда
лены. Садовой ме
белью, конечно, поль
зуются только летомъ, 
а поэтому желательно, 
чтобы зимой эта ме
бель требовала немного места для хранешя и хорошо сохранялась бы; 
для этой цели не только мебель для сиденья делается склад
ной, по образцу греческихъ складныхъ стульевъ, но также и столы 
(рис. 1382). Различныя фабрики въ этомъ отношенш, въ особенности 
въ связи съ родомъ конструкцш, применили несколько системъ складныхъ 
устройствъ, между которыми натурально следуетъ отдавать преимущество 
темъ, у которыхъ столовая доска въ то же время служитъ для защиты но
жекъ, какъ на рис. 1382. Если столовая доска делается изъ листового железа, 
то ей должна быть придана жесткость при помощи углового или Т  =  же
леза и такое же железо должно быть расположено по периметру последней.



У французской пружинной мебели вместо деревянныхъ сидйнш и спинокъ 
■устраиваютъ также сиденья и спинки изъ пружинящихъ железныхъ полосокъ, 
благодаря чему не только получается податливая поверхность сиденья, но 
также достигается значительное изящество и удобство. Большая часть са

довой мебели шг£етъ про
стую форму, и лишь очень 
редко попадаются стулья 
и скамьи съ какими-ни
будь украшешями. Смотря 
по величин^, работе и 
прочности, изменяется так
же весъ и цена стульевъ, 
причемъ отъ придашя ру- 
чекъ, ножяыхъ опоръ и т. 
Д. ДОЛЖНО иметь место 
повышеше въ обоихъ от- 
ношешяхъ. Простые садо
вые стулья при наимень- 
шемъ весе около 2 кг. 
можно иметь по цене около 
3 марокъ. Высшую границу 
очень трудно установить, 
но все же можно принять, 
что обыкновенные общерас
пространенные сорта безъ 
обивки обходятся не доро
же 15 марокъ. Еще труд
нее, чемъ для стульевъ, 
удается установить обшдя 

нормы стоимости и веса для столовъ, такъ какъ величина последнихъ со
образно различньшъ целямъ можетъ быть слишкомъ разнообразна. Есть

столы, которые в4сятъ только 5 кг., и такхе, которые обла- 
дають весомъ въ 40 и более кг.; цена обыкновенныхъ обще- 
распространенныхъ сортовъ колеблется между 4 и 25 марками.

Хотя изредка делались попытки введешя железной ме
бели для сиденья и столовъ и въ гражданскихъ жилищахъ, 
все-же до настоящаго времени не удалось изгнать дерево, 
такъ что применеше железа въ некоторыхъ случаяхъ для из- 
готовлешя мебели все-таки ограничено.

Очень скоро после того, какъ начали применять железо 
для строятельныхъ ц£лейу а также для мебели, поняли, что 
для садовыхъ палатокъ, верандъ, павильоновъ и т. д. нельзя 
найти матер1ала лучше железа, почему применеше его для 
этой цели находитъ себе все большее распространено. Эти 
палатки, беседки и т. д. (рис. 1384) чаще всего имеютъ ко
лонны изъ газовыхъ трубъ и часто бываютъ такъ устроены, 
что последтя легко могутъ быть снова разобраны, отпуская 
винты. Выполнешя промежутковъ и соединительные бруски 
большею частью делаются изъ круглаго или полосового 

железа. Крыша ихъ поддерживается угловымъ и ~f - жел&зомъ и делается 
или изъ дерева съ цинковой обшивкой, или же представляетъ непромокаемое 
полотняное покрьше, которое затемъ зимою всегда удаляется. Внешняя 
форма, какъ и устройство, очень разнообразны, но все-же наиболее распро
странены формы квадрата, шести или восьмиугольника. Колонны вставляются

1384. Садовый павильонъ.

3385,
Умывальный

столикъ.



1386—1898. Жел’Ьзная мебель.
1386 -1388. ВЪшалки и подставки для зонтиковъ. 1389. Люлька. 1390. Этажерка для нотъ. 1391. Пюгштръ. 1392. Подставка для зонтиковъ. 1393 Подставка

для цв'Ьтов'ь. 1394. Л'Ьстница для цвйтовъ. 1395. Столикъ. 1396. Подставка для зонтиковъ. 1397. Столикъ для цвйтовъ. 1398. Экранъ для печи.



■въ чугунныя буксы или съ помощью цапфъ укрепляются на камен- 
номъ фундаменте и промежутки между ними снизу забираются деревомъ 
или обтягиваются холстомъ. Отдергиваюпцяся занавеси заканчиваютъ устрой
ство такой палатки. Весъ и цена, смотря по выполненш и величине, весьма 
различны. Четырехугольныя палатки, имеюшдя 1,85 м. въ стороне квадрата, 
безъ полотнянаго покрьгия весятъ около 90 кг. и стоятъ 60— 70 марокъ, 
между темъ какъ более богато обставленный соответственно дороже; такъ 
напримеръ, изображенная на рис. 1384 палатка, имеющая 3,80 м. въ стороне пра
вильная осьмиугольника и площадь около 9 кв.м., съ деревянной крышей и 
цинковой обшивкой весить около 850 кг. и стоитъ столько же марокъ.

Къ мебели въ собственномъ смысле слова, помимо столовъ и шкафовъ 
для больницъ, должны быть отнесены также умывальные столики, которые 
уже во времена ренессанса изготовлялись изъ железа, хотя применеше этого 
матер1ала для подобныхъ целей должно быть отнесено къ исключетямъ. Въ 
настоящее время совершенно перестали снабжать умывальные столики не
нужными украшеньями, какъ не соответствующими цели, но употребляютъ 
для такъ называемрхъ открытыхъумывальныхъ столиковъ (рис. 1385), которые 
совершенно подходятъ- къ более древнимъ по форме, почти исключительно 
круглое железо или газовыя трубы, чтобы не делать ихъ слишкомъ тяже
лыми. Кроме этой формы, которая собственно лучше можетъ быть обозна
чена, какъ умывальная подставка, существуютъ различные умывальные сто
лики, которые приближаются къ форме стола и въ большинстве случаяхъ, 
кроме собственно столовой доски для поддержашя умывальной чашки, снизу 
имеютъ еще вторую доску, которая предназначена для ведра и кувшина. 
Иногда столъ бываетъ соединенъ съ зеркальной рамой, но всегда имеетъ 
приспособлеше для вешанья полотенца.

Точно такъ-же, какъ деревянные, и железные умывальные столики бы
ваютъ простые и двойные, хотя последше очень редки и нашли себе дорогу 
собственно только въ гЪстинннцы. Рядомъ съ этой открытой формой умы- 
вальныхъ столовъ сделали также попытку изготовлять изъ железа закрытые 
умывальники, напоминаюпце форму шкафовъ, такъ что въ закрытомъ состояши 
невозможно определить, для чего эта мебель предназначена. Для этихъ умы- 
вальниковъ, кроме круглаго и фасоннаго железа, употребляется листовое 
железо, которое красится на подоб1е разреза дерева. Цены этихъ умываль- 
ныхъ столовъ весьма различны и при открытой форме колеблются въ пре- 
делахъ между 6 и 20 марками, между темъ какъ умывальные шкафы можно
получать за 25 марокъ.

Кроме вышепоименованной мебели, изъ железа изготовляются и друпе 
предметы домашней обстановки, какъ напр., вешалки, подставки для зонти
ковъ, стойки для газетъ, экраны для печей, столики для цветовъ, горшки 
для пальмъ, лестницы для цветовъ и т. д. Въ особенности съ техъ поръ, 
какъ въ публике снова обнаруживается вкусъ къ изящнымъ издел1ямъ изъ 
железа, и съ того времени какъ, вследств1в расцвета сельскаго хозяйства, 
возрасли средства покупателей, въ Германш оставляются голыя жестшя формы 
и красота более вступаетъ въ свои права. При такого рода изделгяхъ (рис. 
1386—98), однако, никогда не следовало бы забывать, что имеютъ дело съ желе
зомъ, то-есть съ матер1аломъ, который по своимъ внутреннимъ свойствамъ яв
ляется выражешемъ крепкаго, прочнаго, непобедимаго; издел1я изъ тонкихъ, 
какъ бумага, железныхъ листовъ, на подоб1е венещанскихъ, не способный выно
сить никакого давлешя и не обладающая настоящей прочностью ни въ ка- 
комъ направленш, по современнымъ воззрешямъ техники должны быть со
вершенно изъяты.



Технолопя м'Ьди, бронзы, аллюмишя,
цинка и т. д.

_^а ряду съ железомъ съ древн'Ьйшихъ временъ применяются медь 
^  и бронза. Медь находится въ природе въ виде самородковъ и была 

легко доступна даже первобытнымъ людямъ. Темъ не мен£е она 
по своей применяемости стоитъ ниже железа. То обстоятельство, 
что съ древнихъ временъ осталось лишь немного железныхъ ин
струментовъ, еще не служитъ доказательствомъ, что железо тогда 

не применялось. Железныя руды встречаются несравненно более мощными 
залежами и притомъ распространены несравненно более медныхъ; выплавка 
железа не много труднее сплавки меди, встречающейся въ виде мелкихъ 
зеренъ — кусковъ. Кроме того медь могла получить большое значеше для 
человечества лишь после того, 
какъ научились изготовлять изъ 
нея бронзу, т. е. сплавлять 
ее съ оловомъ. Олово въ древ
ности было трудно добывать 
и „ вероятно оно получалось 
изъ Индш. Финишяне вывозили 
его и изъ Испаши, а во времена 
римскаго владычества оно полу
чалось изъ Англш (Корн- 
валлисъ). Прежде чемъ все- 
м1рный торговообменъ расши
рился до захвата такихъ от- 
даленныхъ областей, бронза не 
могла конкурировать съ кам-
немъ; поэтому всего вероятнее, что древнМшимъ употреблявшимся челове- 
комъ металломъ было железо, хотя вследств1е его способности ржаветь до 
насъ и не дошли древнейпйя изъ него издел!я.

Что касается обработываемости меди, то ее можно охарактеризовать сле
дующими словами: медь хорошо куется и прокатывается. Ковкость меди 
значительна и можетъ быть еще увеличена отжигомъ, т. е. если накаленную 
до красна медь опустить въ холодную воду. Медь можно ковать и въ 
горячемъ виде, и на холоду, особенно если она была отожжена. При ковке 
медь становится тверже. Медь не обладаетъ способностью свариваться; 
впрочемъ изъ всехъ металловъ хорошо сваривается только железо и никкель. 
Соединешя медныхъ кусковъ приходиться производить: склепкой, спайкой 
или фальцовкой. Для многихъ целей медь сплавляютъ предварительно съ 
другими металлами; уже малыя количества последнихъ оказываютъ очень

1399. Египетская плавка въ тигляхъ.



пре-

значительное вл1яше на свойства м£ди: уже при 1%  цинка мЪдь легко 
’заполняетъ формы. Свинецъ и сурьма такъ-же густонлавки, какъ и медь, 
сплавъ меди, свинца и сурьмы — известный типографскш металлъ —
восходно занолняетъ формы.

Наиболее часто применяются сплавы меди съ оловомъ, цинкомъ и 
аллюмишемъ, къ которымъ присажены неболышя количества свинца, мар
ганца, железа, никкеля, а также фосфора и кремтя. Сплавы м'Ьди съ оло
вомъ носятъ назваше бронзы. О лова бываетъ обыкновенно не более 30°/0— 33°/0;
такая бронза отлично полируется, имеетъ светлую окраску и носитъ назваше

зеркальной. Она тверже, но и более 
хрупка, чемъ стекло. Если бронзу 
накалить и погрузить въ холодную 
воду, то она становится мягче; если 
же дать ей медленно охладиться, то 
она твердйетъ.

По мере уменыпешя содержашя 
олова уменьшается твердость бронзы 
и увеличивается ея вязкость, сло- 
вомъ, растетъ область ея применяе
мости. Еще при 20—22°/0 олова
бронзу нельзя обработывать напиль- 
нпкомъ, но она имеетъ большую 
звонкость — это и есть колоколь-

О

полу-
ныи металлъ.

прочный сплавъ 
чается при содержанш 10 °/0 олова 
— это пушечная бронза. Ухащусъ 
первый ввелъ присадку въ такую 
бронзу фосфора, возстановляющаго 
медь изъ окисловъ, почему металлъ 
получается чище и еще крепче. 
Подобнымъ же образомъ действуешь 
марганецъ и кремнш. Отъ сильная 
давлешя увеличивается прочность 
бронзы. Бронзовымъ пушкамъ при
давали большую прочность, загоняя 
въ ихъ дула натуго стальные пун
соны. Среднее место между пушеч
ной и колокольной бронзами зани- 
маетъ машинная бронза. Для под- 
шипниковъ тяжелыхъ частей машинъ 
применяется иногда бронза очень 

съ высокимъ содержашемъ олова, даже до 30% . Цв^тъ бронзы 
уже при незначительномъ содержанш олова золотистый; этотъ цв£тъ сохра
няется почти ири всякомъ его содержанш. Изломъ у колокольной бронзы белый.

Обработка бронзы при болыпомъ содержанш олова возможна лишь от
ливкой; по мере уменыиешя его но своей ковкости и спобности точиться 
металлъ приближается къ меди. Прибавкой къ бронзе цинка получаютъ 
бронзу для статуй --- отъ присадки цинка увеличивается жидкоилавкость, способ
ность хорошо заполнять формы. Кроме того ташя бронзы на воздухе по
крываются зеленоватымъ слоемъ, такъ называемой патиной. Строго говоря, 
это лишь начало образовашя медной зелени. Содержаше цинка изменяется 
въ широкихъ пределахъ: отъ 1 , 3 8 %  до 9 ,72°/0 при содержанш олова отъ
1 ,5  ДО 7 ,о ° /0.

Тигельная печь Баумана.

твердая



Переплавка меди и ея сплавовъ не представляетъ никакихъ затруднен!!. 
На рис. 1399 показана плавка ея еще древними египтянами, согласно изо- 
браженш, найденному въ гробницахъ, относящихся къ 1500 г. до Рождества 
Христова. Тигель, нарисованный для большей ясности еще отдельно, ставился 
прямо на огонь, раздуваемый помощью меховъ: меха имели на верху отверст1е, 
которое рабочш то закрывалъ, то открывалъ, наступая на него ногой. Бронзо
литейное дело было известно уже очень давно и въ центральной Африке, 
что доказано недавними открьтямн въ Камеруне на 5° северной широты. 
Найденныя тамъ отливки сделаны при помощи восковой модели. Плавка

140Х. Тигельная печь Баумана въ моментъ отливки.

болыпихъ количествъ бронзы производится въ пламенныхъ печахъ. Един
ственная отличительная особенность бронзолитейнаго дела сравнительно съ 
чугунно-литейнымъ та, что при последнемъ шпуровое о т в е р т е  печи заби
вается пробкой, изъ смеси песка съ глиной, снаружи, а при литье бронзы 
отверст1е затыкается извнутри печи передъ завалкой ея глиняной пробкой.

Неболышя отливки делаются изъ тиглей. Устройство литейной подобно 
чугунно-литейной. Для плавки бронзы не надо такой высокой температуры, 
какъ для чугуна; плавка ея идетъ гораздо быстрее, поэтому надо обращать 
большое внимаше на устройство приспособленш для облегчешя обращешя 
съ тиглями; на рис. 1400 данъ примеръ современной тигельной печи: тигель 
расположенъ въ нечи и окруженъ со всехъ сторонъ кусками кокса; при 
этомъ не надо для отливки каждый разъ вытаскивать тигель изъ печи и 
снова устанавливать въ нее, что требуетъ затраты времени и очень вредно



действуетъ на тигли. Воздухъ, предварительно подогретый, подводится по 
‘особой трубе. На рис. 1401 ясно представлено производство самой отливки, 
черезъ видимый на рис. 1400 желобъ. Все устройство сильно напоминаетъ 
собой печь Ша (рис. 151).

Необходимо отличать два класса отливокъ — литье машинное и литье 
художественное.

Литейяыя формы для перваго —  для вкладышей, корабельныхъ винтовъ 
и т. д. — устраиваются совершенно аналогично формамъ чугуннолитейнаго 
д^ла; матер1аломъ служитъ жирный песокъ. Художественное литье — 
дело совершенно епещальное. Главное отлич1е въ томъ, что художественный 
отливки должны быть внутри пустыми и не требовать никакой обработки 
после отливки, если не считать чистки.

Древнейшш способъ, применявшшся еще греками и римлянами, а также 
уже несколько столетий известный кеграмъ въ Африке, это cera perduto, т. е. 
отливки помощью восковой модели. Последняя изготовляется сплошь изъ 
воска или съ остовомъ на железныхъ полосахъ, лишь по поверхности по-

крытымъ слоемъ воска. По этой 
модели лепится литейная форма. 
Чтобы удалить модель, форму 
нагреваютъ; воскъ таетъ и вы- 
текаетъ черезъ оставляемое съ 
этой целью отверст1е, после чего 
производится заливка бронзой. 
Недостатокъ этого способа тотъ, 
что восковая модель должна быть 
съ поверхности очень тщательно
отделана; въ прежнее время ху- 
дожникъ, лепивпий статую, обык
новенно самъ былъ и литейщикомъ. 
Если отливка неудачна, то вся 
работа по художественной отделке 
модели пропадаетъ даромъ. На 
рис. 1402 изображена простейшая 

отливка по этому способу — модель сделана изъ воска; на рис. 1403 мо
дель съ сердцевиной — шишкой, а воска только слой.

По другому способу, сохраняется модель, такъ что отливку можно 
производить повторно.

Модель, изготовленная художвикомъ изъ глины, мрамора, металла и т. д., 
сперва обмазывается тонкимъ слоемъ чего либо такого, что препятствуетъ 
приставанш къ ней формовочнаго матер1ала — масломъ, лакомъ и т. д., 
въ зависимости отъ свойствъ последняго. Затемъ модель обкладывается 
отдельными кусками формовочнаго матер!ала, такъ, чтобы каждый кусокъ 
можно было потомъ снять отдельно. Величина куска зависитъ отъ разме
ровъ и формы отливки: форма кускамъ придается съ такимъ разсчетомъ, 
чтобы края одного изъ нихъ заходили за края другого (рис. 1404), что об- 
легчаетъ правильность последующей сборки ихъ.

Слой формовочнаго матер!ала усиливаютъ, вводя въ него кусочки и 
листы железа, подобно тому, какъ усиливаютъ шишки при ли тье полыхъ 
предметовъ.

Когда вся статуя отформована на отдельныхъ кускахъ и последше 
достаточно затвердели, ихъ снимаютъ съ модели и вновь тщательно собира- 
ютъ въ особомъ кожухе. Если дело формовки — отливка гипсовой статуи, 
то такую форму можно непосредственно залить гипсомъ (рис. 1406). Если

1402 и 1403. Восковая отливка.

статуя должна быть изъ металла, то по отдельнымъ кускамъ формы лепятъ



восковую модель- Для этого 
къ нимъ тщательно поджи- 
маютъ слои воска. На рис. 
1407 а изображаетъ собой ку
сокъ формы, а Ъ восковой слой. 
Чтобы слои воска точно вос
приняли все тонкости формы, 
предварительно покрываютъ по
следнюю помощью кисточки 
тонкимъ слоемъ жидкаго воска 
съ примесью четвертой части 
галлинолита (темносерой сос
новой смолы) и немного талька 
и масла, — примеси эти при- 
даютъ воску большую вязкость 
и препятствуютъ образованно 
трещинъ. На этотъ первый
тонкш слой осторожно нажи- 
маютъ руками и ослёдуюлце слои 
нагретаго воска. Затемъ воскъ 
снимается съ формъ ■— для 
облегчешя этого последшя пред
варительно слегка смазываются 
масломъ. Изъ восковыхъ сл^п- 
ковъ отдельныхъ кусковъ фор
мы собирается на основе во
сковая модель для отливки.

Иногда, собравъ куски фор
мы съ сделанными на нихъ 
восковыми слепками, вылива- 
ютъ по нимъ остовъ изъ обык
новенная 
гипса съ

тонкоизмельченнаго 
примесью третьей 

части порошка кирпича —  по
следит сообщаетъ гипсу неко
торую огнеупорность.

По готовой модели про
изводится формировка для литья. 
Матер1аломъ для этого служитъ 
смесь мелкаго песка съ гли
ной, коровьей шерстью и ло- 
шадинымъ каломъ. Первые 
слои накладываются на модель 
кисточкой; для нихъ формо
вочный матер!алъ берется 
самый тонкш и разводится на 
яичномъ белке.

Когда формовочный слой 
достигъ толщины около дюйма, 
дальнейшее нанесете его про
изводится уже не столь тща
тельно; для усилешя формы 
въ нее часто вставляютъ же- 
лезныя полосы.

1404. Разборка составной формы

1405. Передняя часть составной формы.



Когда форма готова, ее очень постепенно и осторожно нагрйваютъ для 
■того, чтобы вытекъ воскъ; затемъ нагр£въ все усиляваютъ, пока форма 
не будетъ обожжена.

Сама отливка представляетъ только ту особенность, что металлъ не 
сразу льютъ въ литникъ, а сперва наливаютъ слои его на пробку, закрыва

ющую последнш и затемъ уже,
« .  v  7

вытащивъ последнюю, пускаютъ 
металлъ въ форму. Это делается 
для того, чтобы первая порщя 
металла, попадающая въ форму, 
была по возможности горячее и 
могла бы хорошо заполнить тон- 
чайншг ея детали.

Черезъ нисколько часовъ 
после отливки форму разбиваютъ 
и чистятъ готовую статую сильно 
разбавленною серной кислотой.

По новому методу отливки 
восковой модели вовсе не дела
ютъ; формовку ведутъ непосред
ственно по изготовленной худож- 
никомъ модели, Матергаломъ 
служитъ, особый, слюду содержа
ний, мелкш песокъ, хорошо со
храняющей придаваемые ему от
печатки. Форму составляютъ изъ 
отдельныхъ кусковъ. Когда вся 
модель заформована, приступаютъ 
къ изготовленш литейной шишки. 
Для этого форму собираютъ, пссы- 
паютъ извнутри угольнымъ порош- 
комъ, набиваютъ слоемъ въ 50 
до 80 мм. песка и заливаютъ из
внутри смесью гипса съ поро- 
шкомъ кирпича. Куски формы 
снимаютъ, и снимаютъ съ по

верхности полученной песчаной статуи слой, равный же
лаемой толщине слоя металла. Затемъ форму вновь со
бираютъ, скрепляютъ крепкимъ кожухомъ и производить 
отливку. Этотъ способъ отливки безъ восковой модели 
гораздо дешевле.

При отливке художественныхъ изделш сложной
формы следуетъ обращать большое внимаше на подводъ 
металла къ различнымъ частямъ ея. По рис. 1408, изо
бражающему статуетку съ неотбитыми еще литниками, 
можно составить себе понягпе о расположенш последнихъ. 
Литье колоколовъ по своей трудности занимаетъ сере
дину между литьемъ художественньшъ и литьемъ маши- 
ннымъ. Формовка производится подобно шаблонной

формовке чугунно и сталелитейныхъ. На рис, 1409 а основа шишки, сде
ланная изъ кирпича; въ полости ея укрепленъ шестъ, служащш осью вра- 
щешя шаблона. Кирпичъ обмазывается слоями формовочной глины и обгла
живается шаблономъ соответственно внутренней поверхности колокола. Далее 
такую готовую шишку просушиваютъ, накладываютъ на нее слой (постепенно

14.06. Производство отливки

1407. Образоваше
модели.



въ нисколько пр!емовъ) глины толщиной желаемой толщины стенокъ коло
кола, обгдаживаютъ шаблономъ и приступаютъ къ набивке самой формы — 
кожуха, которая ведется изъ глины, смешанной съ толченымъ кирничемъ, 
коровьей шерстью и т. д. Если на поверхности колокола должны быть 
как!я либо украшешя, то посл'Ьдшя вылепливаются изъ воска и накладыва
ются на слой глины передъ набивкой кожуха. Уши колокола также выле
пливаются изъ воска. После заформовки кожуха его снимаютъ, чистятъ его 
внутреннюю поверхность, очищаютъ шишку и производятъ отливку.

Свинедъ, олово, динкъ, латунь и т.
д. можно отливать и въ крупный формы, 
состоящая по большей части изъ несколь- 
кихъ частей. Ташя формы имеютъ пе
редъ песчаными то преимущество, что ихъ 
можно применять, сколько угодно разъ.
Шишки делаются также изъ чугуна.

На рис. 1410 изображена свинцо
вая литая пластина для аккумулятора.
Для сбережешя матер1ала форма ея ко
робчатая, съ тремя ребрами 1,2,3, двумя 
отверст1ями 4 и 5 и двумя выступами 6 
и 7. На рис. 1411 изображена литейная 
форма для отливки такой пластины; д соб
ственно форма; d поворачивающаяся крыш
ка съ ручкой п 9 съ каналомъ для отливки
е. Для образовашя отверстш 4 и 5 слу
жатъ два шипа р  и q, вставляемые въ 
форму передъ отливкой, На рис. 1412 
изображена форма, готовая для отливки; 
на рис. 1413 она изображена открытой.

Цинкъ льютъ также въ чугунныя 
формы. При отливке пустотелыхъ ции- 
ковыхъ изделш, напримеръ ламповыхъ 
резервуаровъ и т. д., поступаютъ очень 
оригинальнымъ образомъ. Форму зали- 
ваютъ расплавленяымъ динкомъ и черезъ 
несколько времени выливаютъ изъ нея 
динкъ. У стенокъ формы цинкъ засты- 
ваетъ очень быстро— въ середине же онъ 
остается еще жидкимъ. Такимъ образомъ 
можно получить издЗшя съ очень тон
кими стенками.

Художественный издел1я изготовля- 
иногда изъ медныхъ листовъ. Это 1408.

Отливка въ песчаную форму,

ютъ
работа трудная, треоующая руки худож
ника, я  относится скорее къ области 
искусства, а не техники. На рис. 1414 изображенъ замечательный цриагёръ 
такой работы—голова статуи Армишя въ Тевтобургскомъ лесу, изготовлен
ная выгибкои медныхъ листовъ толщиной 3 мм.

Сплавъ меди съ цинкомъ въ различныхъ пропорщяхъ даетъ латунь,
томпакъ и различные припои.

Латунь изготовлена впервые въ Нюреиберге около 1550 г. При 35°/о 
цинка латунь всего легче обрабатывается на холоду и по мере уменыпешя 
содер-жглая его уменьшается и ея обработываемость. При этомъ содержант 
цинка латунь можно ксвать, нагревъ ее до красиаго калешя: если горячую

иромышлслность и техника, т. VI. 0eJ



латунь погрузить въ воду, то она становится мягче. Стружка тогда идетъ 
очень легко; если прибавить въ латунь немного свинца, то ее становится 
легко обработывать режущими инструментами. Металлъ дельта состоитъ 
изъ 56 ч. меди, 40 ч. цинка, 1 ч. свинца, 1 железа и ничтожныхъ количествъ 
никкеля и фосфора. ЦвЪтъ его очень красивый, темножелтый, золотистый; 
въ горячемъ состоянш металлъ дельта легко штампуется, куется и прока
тывается; отливается онъ также прекрасно. На воздухе и отъ кислыхъ водъ 
металлъ дельта не изменяется.

Подобнымъ этому металлу является сплавъ 61— 81 ч. меди, 27— 5 цинка, 
0,2 железа и немного олова и свинца.

Изъ меди, цинка и железа состоитъ металлъ стерро и масса другихъ 
сплавовъ; все они золотистаго цвета и хорошо сохраняются на воздухе. 
Несколько хуже сохраняется хрисохалкъ— сплавъ 85 ч. меди, 13,5 ч. цинка 
и 1,5 свинца.* Семилоръ—88,5 ч. меди, 10,4 ч. цинка и 1,1 ч. олова—сохра
няется хорошо. Подобнымъ же образомъ держится и металлъ Тисье—97%

меди, 3,9°/о цинка и 1,1 °/° железа. 
Всего более походитъ „наколото сплавъ 
9б^ч.’j l j ju ii  9 ч. 1щика и 1 ч . золота. 
" - '^М ед ь  съ нримЪсью 2 — 10°/о аллю
мишя даетъ золотистую аллюмишевую 
бронзу. Последняя хорошо отливается, 
куется, а главное, обладаетъ большой 
прочностью и твердостью. Кованымъ 
клинкомъ аллюмишевой бронзы можно 
резать не слишкомъ твердое дерево; 
таше клинки служатъ для фруктовыхъ 
ножей. Даже небольшая присадки ал
люмишя улучшаютъ качества меди; 
оне действуютъ отчасти подобно фос
фору, поглощая кислородъ изъ окисей
меди.

Латунь съ присадкой до 8°/о аллю
мишя даетъ аллюмишевую латунь — 
сплавъ более желтаго цвета, чемъ 

аллюмишевая бронза; свойства его подобны свойствамъ латуни.
Алиюминш применяется по большей части въ виде листовъ; прокаты

вается онъ превосходно. Ковкость его даже на холоду прекрасная. Обра
ботка аллюмишя режущими инструментами идетъ не особенно хорошо: лучше 
всего идетъ обточка и строгаше. Легкость аллюмишя и его неизменяемость 
на открытомъ воздухе составляютъ драгоценный его свойства. Присадка къ 
нему 10%  меди уменыпаетъ его коэффищентъ расширешя.

Область применешя аллюмишя довольно широка. Какъ на курьезъ, 
можно указать на аллюмишевый домъ въ Чикаго. Остовъ дома сделанъ изъ 
железныхъ балокъ; стены покрыты аллюмишевыми литыми плитами 5 мм. 
толщиной. Подоконники и оконные переплеты тоже аллюмишевые.

Сравнительно недавно удалось покрывать аллюмишй слоями другихъ 
металловъ По способу Виквитра берется тщательно вычищенный листъ 
аллюмишя, толщиной напримеръ 10 мм.; на него накладывается листъ меди, 
никелля или серебра въ 1 мм. Оба листа нагреваютъ между накаленными 
железными листами до температуры, близкой къ температуре илавлешя аллю
мишя, и дрокатываютъ. Весь успехъ операцш зависитъ отъ степени чистоты 
металлическихъ поверхностей.

Спаивать аллюмишй долгое время считалось невозможнымъ; по способу 
Николаи (Висбаденъ) это делается очень легко. Особый припой наклады-

1409.
Формовка на колоколъ.
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вается на место пайки и нагревается не на открытомъ пламени. Припой 
плавится легко; место спайки прочнее дгЬлаго места.

Отливка аллюмишя производится очень легко и совершенно. Магналш— 
представляетъ собой сплавъ аллюмишя съ магв1емъ и съ успехомъ заменя- 
етъ собой латунь и томпакъ.

Изследовашя Маха показали, что прибавлешемъ къ аллюминш 10 —30°/о 
нагн1я получается прекрасный металлъ, приближающейся по свойствамъ къ
латуни.

Любопытно, что аллю-
нинш, технически нолучае- 

/  t

иый лишь очень недавно, — 
съ открьтя 1855 г. 0. Клеръ 
Девиллемъ,—былъ известенъ 
въ начале нашей эры. У 
Плишя (Historia naturalis, 
книга 36, глава 26) упомя
нуто, что одинъ мастеръ 
поднесъ императору Тибе- 
piio (род. 41 г. до Р. Хр., 
умеръ 37 г. по Р. Хр.) 
металлическую чашу, блестя
щую какъ серебро и чрезвы
чайно легкую. Онъговорилъ, 
что получилъ металлъ изъ 
глинистой земли. Этотъ ме
таллъ могъ быть только ал- 
люмишемъ. Тиберш, изъ 
боязни, что его запасы золота 
и серебра потеряютъ цену, 
приказалъ отрубить мастеру 
голову и разрушить 
стерск1я.

Н и к к е л ь по 
ствамъ близокъ къ

его ма-

1414

Голова памятника Герману въ Тевтобургскомъ лЪсу.

СВОИ-

железу.
Онъ хорошо куется л про
катывается, но къ сожале- 
нш  сварка его происходить 
съ трудомъ. Сваривать ник- 
кель съ железомъ очень 
легко при соблюдении из- 
вестныхъ предосторожно
стей. Подобнымъ образомъ 
получаются листы железа, 

покрытые слоемъ никкеля, изъ которыхъ и делаются всевозможныя поделки.
Особенное техническое значеше имеклъ сплавы никкеля со сталью. 

Современный броневыя плиты состоять изъ стали съ 0,з— 0,4°/о углерода и 
3,25— 3,5 никкеля, иногда до 2 0 %  никкеля.

Интересно в.тпяше никкеля на коэффнщентъ расширешя стали. Коэффи- 
ц!ентъ этотъ, какъ показали изследовашя Impliy, увеличивается при увели
чена! содержашя никкеля, пока оно не дойдетъ до 24°/о; затемъ онъ пони
жается, достигая минимума при 33,7°/о никкеля. Последнш сплавъ расши
ряется въ 13 разъ меньше железа, въ 20— 21 разъ меньше латуни и бронзы, 
въ 23 раза менее серебра и въ 12 разъ менее паллад1я и поэтому очень 
иригоденъ для массы приборовъ. Сплавь этотъ тягучъ, его легко пзгото-



4шть въ вид£ тонкой проволоки; онъ хорошо полируется; атмосферяыиъ 
агентамъ онъ сопротивляется гораздо лучше железа и стали. Сплавъ этотъ 
магнитенъ. Въ последнее время область прим^нешл никкелевой стали расши
ряется съ каждымъ годомъ —  для трубокъ котловъ, болтовъ, велосииедовъ и 
т. д..

Ол ов о .  Этотъ металлъ изв^стенъ уже съ древнихъ временъ, хотя его 
и приходилось привозить издалека—изъ Индш, Англш и Испаши. Въ боль
шинства случаевъ олово употреблялось на изготовлеше бронзы; только не
большая часть его шла на украшешя, художественный поделки и т. д.

Для посл'Ьднихъ ц-Ьлей олово применялось до т£хъ поръ, пока его не 
вытеснили сплавы нейзильберъ, бриташя и т. д.

Болышя количества олова идутъ на изготовлеше жести и тонкихъ ли
стковъ/— станшоля.

Техника производства оловянныхъ издг]шй не представляетъ никакихъ 
особенностей.



HcTOpin и современное положеше часового д'Ьла.

Введете.
колесные.

Водяные и песочные часы.
Часы Страссбургскаго собора.

Огненные часы. - 
Часы карманные.

Солнечные часы. - 
ВЬсовые часы. —

цЪплешя, — Спещальные часовые механизмы. —  ЗацЬплеше Ризлера.
4  ♦

тричесюе и пневматичесюе часы. —  Автоматы — Изготовлеше часовъ.

Часы 
- За-
Элек-

асы, благодаря своему устройству и своей цели существовашя, за- 
нимаютъ выдающееся место среди прочихъ механизмовъ. Это одна 
изъ самыхъ зам’Ьчательныхъ и необходимыхъ машинъ, регуляторъ 
жизни и путей сообщешя; часы позволяютъ узнавать долготу места 
въ безбрежномъ море, они незаменимый помощникъ всякому наблю
дателю, физику и астроному. Всл£дств1е громаднаго значетя вер

ности хода часовъ, надъ усовершенствовашемъ ихъ трудилось много выдаю
щихся механиковъ, и мало существуетъ на свЬте механизмовъ, на которые 
было бы потрачено столько думъ, столько знанш и столько остроум1я, сколько 
затрачено на часы. ПослЬдше поэтому доведены до высокой степени со
вершенства, Не лишнее бросить взглядъ на исторш часового Д'Ьла.

Известный съ незапамятныхъ временъ дЬлешя времени на день и ночь, 
но новолутямъ, по годамъ, не могли уже удовлетворять людей, разъ только 
зачиналась ихъ культурная жизнь; люди стали стремиться къ подразделе
ние сутокъ. Различные народы употребляли различныя подраздЬлешя: смены 
по 3 наш ихъ часа, по 2 часа и т. д. Но повсюду твердо было установлено 
отделять ночь отъ дня и делить первую отдельно отъ второго. Это заме
чается уже за много тысячедетй тому назадъ и удержалось долгое время: 
въ Германш еще въ XVI столйтш кое-где считали день отдельно отъ ночи, 
и подразделяли день отъ восхода до заката солнца на 8 частей, и на столько 
же частей делили ночь отъ захода до восхода солнца. Друпе народы де
лили день и ночь на шесть частей каждый; это еще до сихъ поръ въ ходу 
у китайцевъ и японцевъ, отчасти также и у персовъ. Эти делешя есте
ственны. Наше современное подразделеше сутокъ на 24 одинаковыхъ части, 
относится къ среднимъ суткамъ, годъ же относится къ среднему году, а ко- 
лебашя года исправляются вставкой особыхъ дней въ високосные года; 
словомъ, оно очевь искусственно. Достигнутый ты сяч ел ети и  труда простота 
и равномерность измЬретя частей времени сильно уклонились отъ природы, 
но зато въ высшей степени удобны. Мусульмане съ ихъ счнслешемъ но 
лунамъ, а также часть персовъ г), китайцевъ и старо-японцевъ вставляютъ 
целые мЬсяцы, чтобы первое новолуше пришлось опять во время. Самый

1 Древие-персидскш календарь по своей точности и простоте превосходить нашъ 
современный. То же можно сказать о древне-индшскомъ. А . М.



спосооъ исправлены времени въ разныхъ странахъ разный. Изъ мало- 
мальски цивилизованныхъ странъ только Poccin придерживается устарЬлаго 
календаря и отстаетъ отъ культурныхъ нащй на 13 дней. Надо надеяться, 
что эта ненормальность будетъ скоро устранена.

С о л н е ч н ы е  часы.  Совершенно естественно, что солнцемъ, которое 
обусловливаете день и ночь, первымъ воспользовались, чтобы знать подраз- 
дйлешя ихъ. Солнечные часы удержались кое-где до сихъ еще поръ, но уже
въ очень маломъ числе экземпляровъ.

ТЬнь отъ вертикально - поставленнаго стержня ошгсываетъ въ течете  
дня известный уголъ, изменяясь въ то-же время въ своей длине. Если соеди
нить концы двухъ равнодлинныхъ теней прямой лишен, то мы получимъ 
линш востокъ-западъ (рис. 1415); лишя перпендикулярная къ ней будетъ 
полуденная лишя. Въ зависимости отъ лоложешя и длины тени определяется 
положеше солнца, следовательно, и время. Наносить делешя на подобныхъ 
часахъ трудно. Гораздо легче представить себе путь, описываемый концомъ 
тени, если даюшдй ее прутъ наклонить такъ, чтобы онъ сталь параллелъ- 
нымъ оси земли (рис. 1416), т. е. поставивъ его на уголъ Ъ къ горизон
тальной плоскости. Вращеше земли кругомъ оси совершается вполне равно-
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1415. Teopifl солнечныхъ часовъ.
S

1416. TeopiH солнечныхъ часовъ

мерно и эта ось образуетъ постоянный уголъ съ плоскостью эклиптики, т. е. 
лиши, по которой происходить движете земли вокругъ солнца; поэтому 
тень такого стержня движется какъ бы по внутренней повержиости описан- 
наго около его цилиндра, и будетъ проходить въ течете, равныхъ проме- 
жутковъ времени равные пути и равные углы на плоскости А В , нормальной 
къ оси цилиндра АА  (рис. 1417). ДЬлешя на цилиндре нанести очень легко. 
Плоскость АВ  параллельна экватор!альной, поэтому таше часы называются
экватор1аломъ.

Если провести черезъ ось стержня плоскость АС, нормальную къ по
верхности земли и плоскости A N S  (рис. 1416), то она разрежете нашъ те
невой цилиндръ по эллипсу, нанесенному на рис. 1417 въ виде лиши 612'6. 
Точки 6', 7', 8', 9' п т. д. этого эллипса, легко получить по соответствен- 
нымъ имъ точкамъ 6, 7, 8, 9 и т. д. идеальнаго теневого цилиндра.

Этимъ воспользовались при устройстве болыпихъ часовъ, построенныхъ 
въ 1730 г. при обсерваторш любителя наукъ, индшскаго принца, около Дели. 
Во II т. „Промышленности и Техники44 данъ рисунокъ этой обсерваторш,
въ настоящее время разваливающейся; ею пользовались еще въ начале XIX 
стол'З

До сихъ поръ мы пренебрегали толщиной стержня; здесь ошибка на



нее была элиминирована тЬмъ, что обе четверти идеальнаго теневого ци
линдра были сдвинуты на его толщину и отсчетъ дЬленш делался но раз
дельной лиши света отъ темноты; вместо стержня служила каменная стена.

Большой д!аметръ круга долети — около 56 футовъ — позволялъ про
изводить отсчеты до одной минуты; причемъ разстояше между штрихами 
все же равнялось 5 мм. У стЬны были устроены высошя сиденья для на
блюдателей. Последше пользовались стеклами „объективными", прикреп
ленными высоко на стенЬ, а „окуляры" внизу на круге съ дЬлешями. 
Князь-строитель Джаи, но прозвищу Левъ, построилъ въ 1680 г. въ 
Бенаресе меныпихъ размеровъ сооружете, совершенно подобное этому; 
вероятно большими размерами въ Дели онъ хотелъ достигнуть большей 
точности измерешй.

Солнечные часы съ вертикальнымъ циферблатомъ называютъ стоячими

1417. ДЪлен!б солнечныхъ часовъ.

или вертикальными. На рис. 1417 изображенъ способъ нанесешя деленш 
па так1е часы. Продолжаютъ проэкцш линш, легко находимыхъ по точкамъ 
7, 8, 9, 10, до точекъ 7', 8', 9', 10' и т. д. на упомянутомъ эллипсе. 
6, 12', 6 проводятъ кругъ 6, 12, 6 и соединяютъ точки 8', 9', 10' съ 
точкой Л! ; тогда эти лиши нересекаютъ полу кругъ въ точкахъ, соответ- 
ствующихъ делешямъ на часы.

Разница между утренними и вечерними часами очень заметна. Изъ вы- 
шесказаннаго понятно, какъ можно разметить и плоскш циферблатъ.

Вертикальные солнечные часы съ наклоннымъ центральнымъ стержнемъ 
можно еще и по сейчасъ видеть на многихъ старинныхъ здашяхъ и осо
бенно на церквахъ. На рис. 1418 изображены часы собора въ Шартре. 
Ныне солнечные часы не ставятся на публичныхъ здашяхъ; механические 
часы вполне вытеснили ихъ; въ смысле декоративномъ таше часы пред
ставляютъ болышя достоинства, придавая зданш отпечатокъ величественности. 
Поэтому можно только рекомендовать помещеше солнечныхъ часовъ на 
церквахъ. Способъ разметки, указанный на рис. 1417, можетъ принести



здесь свою долю пользы. Отклонешя лучей солнца, вызываемы# атмо
сферой, бываютъ не одинаковы, вследств1е неодинаковости последней; на нихъ
можно не обращать виимашя.

Индшская астроном1я оказала свое вл1яше и на насъ. Такъ 24 часть 
сутокъ по латыни называется hora, что представляетъ собой древнее санскритское 
слово и близко стоитъ къ греческому обо?» путь (подраз. тени). По восточ
ному образцу римляне разделили часъ на 60 минутъ (hora minuta prima), ми
нуты на 60 секундъ (hora minuta secunda), секунду на 60 терцш (йога minuta

, Последшя ныне почти никогда 
не применяются. Въ итальянскихъ на- 
учныхъ сочинен1яхъ латинсшя найме- 
новашя и до сихъ поръ сохранились 
полностью.'

Въ Индш паломники, путешество- 
вавппе далеко съ севера въ священный 
городъ Бенаресъ, носили съ собой 
солнечные часы-посохи совершенно 
своеобразная устройства.

На рис. 1419 изображены подобные 
часы. Это не карманные часы, а темъ 
не менее вполне заменяютъ ихъ. служа 
благочестивому паломнику посохомъ.
Отбрасывающш тень стерженекъ мо
жетъ быть поставленъ нормально къ
гранямъ посоха.

Тень, отбрасываемая его вершиной, 
показываешь на размЪченныхъ граняхъ 
посоха число получасовъ, прошедшихъ 
съ восхода солнца или после полудня.
С ечете посоховъ восьмигранное: раз
метки на 4 граняхъ служаФъ для опредЪ- 
лешя времени въ 4 соотв'Ьтствующихъ 
месяца (индшсше месяцы идутъ съ поло
вины нашего месяца до половины сле- 
дующаго); 4 остальныя грани размечены 
для остальныхъ 8 месяцевъ; каждой
грани соответствуют два равноуда- 
ленныхъ отъ солнцестояния месяца.

Подобные посохи очень древняго 
происхождешя: имена месяцевъ сан- 
скритсшя за исключешемъ сентября
— октября, означеннаго не Asswinah,
какъ по санскритски, a Aliriman — новый знакъ древности устройства. Когда 
факиръ хочетъ узнать, который часъ, онъ подвешиваешь посохъ на вид- 
номъ на рисунке шнурке, такъ что посохъ виситъ совершенно отвесно, вты
каешь въ него стерженекъ и прямо отсчитываешь по концу его тени время. 
Вне этого времени, стерженекъ воткнутъ въ высверленномъ съ этой целью 
въ верхней части посоха помещеши.

В о д я н ы е  ч а с ы .  По мере развипя деловой жизни въ городахъ 
солнечные часы оказывались устарелыми. Действительно, они мало что по
казывали въ дождь или просто при облачномъ небе, а после заката солнца, 
такъ уже ровно ничего не показывали. Приходилось придумывать что либо 
иное. Попытались мерить время по истечешю воды. Впервые ташя по
пытки сделаны въ Азш.

1418. Солнечные часы шартрскаго собора.



Въ Ассирш мы находимъ водяные часы уже 
за 600 лЬтъ до Рождества Христова. Часы, со
временные Сарданапалу, представляли собой ци
линдрически сосудъ, съ маленькимъ отверст!емъ 
въ дне*, сосудъ наполняли при восходе солнца; 
глашатаи провозглашали, когда онъ опорожнялся 
н снова наливали его, что случалось пять — 
шесть разъ въ день. День и ночь разделялись 
на шесть частей. Вода изъ этого сосуда посту

пала въ нижележащш; по высоте воды въ сосудахъ 
можно было судить о частяхъ полнаго промежутка вре
мени, потребнаго для опорожнешя сосуда. Еще и поныне 
мы говоримъ о „теченш“ времени.

' Еще раньше вероятно появились водяные часы у ки
тайцевъ. Китайцы, наблюдавтше созвезд1я целыя тысяче- 
лЬт1я, разделяли уже въ 2700 г. до P. X. сутки на 12 
частей, названныхъ ими Ы — 6 ночныхъ и 6 дневныхъ. 
Каждый Тее делился на 100 частей (минутъ), а минута 
на, ЮО частей, секундъ. Подобное же разделеше вре
мени установилъ и францу зегай конвентъ въ 1792 г. 
Въ першды равноденствщ каждый Ъе былъ равенъ двумъ 
нашимъ часамъ, въ другое время величина его под
вергалась большимъ колебашямъ. Онределеше величины 
he было доверено особой благородной фамилш.

Въ Кантоне еще и ныне существуютъ болыше об
щественные водяные часы, изображенные на рис. 1420. 
Они состоять изъ 4 латунныхъ сосудовъ, д1аметромъ 33, 
22, 21 и 23", расположенныхъ одинъ надъ другимъ; по- 
плавокъ показываетъ высоту уровня воды въ нижнемъ 
сосуде. При начале каждаго дневного (см. выше) 
сторожъ вывешиваетъ особый щитокъ, на которомъ 
крупными буквами написано назваше новаго но-
меръ котораго выбивается днемъ колоколомъ, а ночью 
гонгомъ. По наглядности часы въ высшей степени со
вершенны.

Въ Аз1и водяные часы встречаются въ весьма разно- 
образныхъ формахъ.

Римляне вывезли водяные часы изъ Грецш около 
159 г. до P. X. и применяли ихъ не только въ судахъ
— чтобы определять продолжительность речей, — но и въ 
военномъ деле для определения сменъ.

Вскоре появился указатель, въ виде вращающейся до 
циферблату стрелки. Въ простейшемъвиде это достигалось 
помощью шнура, намотаннаго на валъ, какъ это показано 
на рис. 1421. Движете шнуру передается поплавкомъ 
А. С — противовеса Чтобы движете поплавка было 
медленнее, вода не только приливаетъ въ сосудъ, где онъ 
пдаваетъ, но и выливается изъ него по особой трубке. 
Разность этихъ двухъ количествъ воды и будетъ оче
видно обусловливать скорость поплавка. Таше часы 
можно снабдить такимъ приспособлетемъ, чтобы въ пол
ночь вся вода выливалась, и часы снова приходили въ 
движете. Въ Риме подобные часы были очень распростра
нены. На пиру Тримальхюна, описываемомъ Петрошемъ,



с к а го

г о в о р я т ъ  о бъ  н и х ъ  к а к ъ  о ч е м ъ  то  о б ы к н о в е н н о м у  „ Н а  се р е д и н е  моей 
п о гр е б а л ь н о й  у р н ы  п о с т а в ь  ч а с ы , т а к ъ  ч т о б ы  к а ж д ы й , в з г л я н у в ъ  н а  н и х ъ , 
п р о ч е л ъ  б ы  и м ое и м я “ , г о в о р и т ь  Т р и м а л ь х ю н ъ .

С ъ  п о д о б н ы м и  ч а с а м и  д о сти га л и  у д и в и т е л ь н ы х ъ  в е щ е й . Т а к ъ , о т н о с и 
т е л ь н о  з н а м е н и т ы х ъ  в о д я н ы х ъ  ч а с о в ъ , п о с л а н н ы х ъ  Г а р у н ъ  алъ  Р а ш и д о м ъ  
К а р л у  В е л и к о м у  (в ъ  7 9 9  г .), Э г и н г а р д ъ  п и ш е т ъ :

„А б д а л л а , п о - 
со л ъ  п е р с и д с к а г о к о 
р о л я , и  д ва ie p y c a -  
л и н с к и х ъ  м о н а х а , съ  
п о р у ч е ш е м ъ  о тъ  л а - 
r p ia p x a  0 о м ы , п р е д 
с т а л и  п е р е д ъ  и м п е - 
р а т о р о м ъ . О ба м о 
н а х а  Г е о р г ъ  и  Ф е- 
л и к с ъ п о д н е с л и  К а р 
л у  н е с к о л ь к о  л о д а р - 
к о в ъ  о т ъ  н е р си д -

к о р о л я  и 
м еж д у п р о ч и м ъ  п о 
з о л о ч е н н ы е  ч а с ы , и з 
г о т о в л е н н ы е  у д и в и - 
в и т е л ь н о  и с к у с н о .
О со б ы й  в о д я н о й  м е 
х а н и з м ъ , т к а з ы в а л ъ

*  v
ч а с ы , о з н а ч а в и п е с я  
е щ е  б о ем ъ  о т ъ  п а д е 
ш я  о п р е д е л е н н а я  
ч и с л а  ш а р и к о в ъ  в ъ  
м е д н ы й  т а з ъ .В ъ  п о л 
д ен ь 1 2  р ы ц а р е й  в ы 
е з ж а л и  и з ъ  сто л ь - 
к и х ъ  ж е  д в е р е й , з а 
к р ы в а в ш и х с я  за  н и 
м и . Е щ е  м н о го  у д и - 
в и т е л ь н а го  б ы л о  в ъ  
э т и х ъ  ч а с а х ъ , н о  б ы 
ло б ы  ч е р е з ч у р ъ  д о л 
го в се  р а з с к а з ы в а т ь .
И м н е р а т о р ъ  п е р е - 
н е с ъ  и х ъ  в ъ  свой 
д во р ец ъ  в ъ  А х е н ъ “ .

Н е у т о м и м о м у  
и с т о р и к у  часо во го
д ^ л а  П л а н ш о н у  (П а р и ж ъ )  над о б ы т ь  б л а го д а р н ы м ъ  з а  о т к р ь т е  с т а р и н н о й  
к а р т и н ы  (р и с . 1 4 2 2 ), и з о б р а ж а ю щ е й  п е р е д а ч у  ч а с о в ъ  К а р л у . В о  в с я к о м ъ  
с л у ч а Ь  я о д а р о к ъ  Г а р у н а  д Ь л а е тъ  ч е с т ь  т о г д а ш н е м у  а з1а тск о м у  ч а с о в о м у  д е л у .

И н т е р е с н о й  к л е п си д р о й  я в л я ю т с я  ц и л и н д р и чески е ч а с ы  (р и с . 1 4 2 3 ) .  О сь 
ц и л и н д р а  л е ж и т ъ  н а  к о н ц а х ъ  д в у х ъ  ш н у р о в ъ , н а м о т а н н ы х ъ  п а  э т у  ось. 
В ъ  2 4  ч а с а  ц и л и н д р ъ  с п у с к а е т с я  до сам аго  н и за . Д ля завод а, п о м о щ ь ю  о со 
бой р у к о я т к и , сн о в а  н а м а т ы в а ю т ъ  ш н у р ы  н а  ось ц и л и н д р а . До с д х ъ  п о р ъ  
м о ж н о - н а й т и  TaK ie ч а с ы  в ъ  п р и м е н е ш а  в ъ  Б а в а р ш  и  Ч е х ш .  Н а  п а р и ж 
с к о й  в ы с т а в к е  1 8 8 9  б ы л и  т а т е  ч а с ы . В н у т р е н н е е  у с т р о й с т в о  и х ъ  п о к а з а н о  
н а  р и с. 1 4 2 4 . Ц и л и н д р ъ  разд 'Ь ленъ п е р е го р о д к а м и  н а  8  ч а с т е й , со ед и н яю -
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. щ и х с я  у  п е р и ф е р ш  п о м о щ ью  н е б о л ы н и х ъ  о т в е р с т ш . Ч е т в е р т а я  ч а с т ь  ц и 
л и н д р а  н а п о л н е н а  водой. В н а ч а л е  у р о в е н ь  во д ы  в ъ  п р а в о й  к а м е р е  в ы ш е ; 
во д а п е р е т е к а е ш ь  в л е в о , за ста в л я е ш ь  с л е г к а  с к а т и т ь с я  ц и л и н д р ъ  со ш н у р а —  
сн о в а  о к а з ы в а е т с я  п р а в а я  с т о р о н а  в ы ш е  и  т. д. Н а  р и с. 1 4 2 4  а  в н у т р е н н я я  
ч а с т ь  ц и л и н д р а  н е  со о б щ е н а  с ъ  в о д я н ы м ъ  п р о с т р а н с т в о м ъ . Т у т ъ  п р о т и в у - 
п о л о ж н ы я  ч а с т и  со е д и н е н ы  т р у б о ч к а м и , и з ъ  к о т о р ы х ъ  п о к а з а н а  т о л ь к о  одна. 
О н е  с л у ж а т ъ  для р е г у л и р о в а ш я  д в и ж е н ш  во д ы  п р и  заво д е. И з г о т о в л е ш е  
т а к и х ъ  ч а с о в ъ  т р е б у е т ъ  б о л ь ш о й  т щ а т е л ь н о с т и , в с е  п е р е го р о д ки  д о л ж н ы  
б ы т ь  о д и н а к о в а я  в е с а  и  т. д. Р е г у л и р о в а т ь  х о д ъ  ч а с о в ъ  м о ж н о , з а с т а в л я я  
д в и г а т ь с я  ц и л и н д р ъ  н е  п о  в е р т и к а л ь н о й , а  п о  н а к л о н н о й  п л о ск о сти .

П е с о ч н ы е  ч а с ы , и з в е с т н ы е  у ж е  в ъ  г л у б о к о й  д р е в н о сти , п о д о б н ы  во д я- 
н ы м ъ . Т о ш а й  з е р н и с т ы й  м е л к ш  п е с о к ъ  т е ч е т ъ  подобно ж и д к о с т и , и н е

и с п а р я е т с я  п о д о б н о  п о с л е д н е й . П е р е в о р а ч и в а я  
ч а с ы , за в о д я тъ  и х ъ . Н а  р и с. 1 4 2 5  п р е д с т а в л е н ы  
ч а с ы , х у ж е с т в е н н о  о тд е л а н н ы е . В ъ  м а л о м ъ  м а с 
ш т а б е  п е с о ч н ы е  ч а с ы  п р и м е н я ю т с я  ещ е  и н ы н е  
— д ля о т м е р и в а т я  о п р е д е л е н н ы х ъ  п р о м е ж у т к о в ъ  
в р е м е н и  п р и  б р о с а н ш  л а га , в а р е н ш  я и ц ъ  и  т. д.

В ъ  з а к л ю ч е ш е  надо о п и с а т ь  ещ е  к л е п с и д р у  
X V I I  столетия (и з о б р а ж е н н у ю  н а  р и с. 1 4 2 6 )  и з ъ  
м у з е я  К л ю н и . В ы с о т а  е я  5 7  см. В о д а  в ы т е к а е ш ь  
н е б о л ы п и м ъ  ф о н та н о м ъ . В е р о я т н о  о н е  п р е д н а 
з н а ч а л и с ь  д ля м о н а с т ы р с к и х ъ  с т о л о в ъ . ч т о б ы  в с е  
у м е н ь ш а ю щ а я с я  в ы с о т а  ф о н т а н а  н а п о м и н а л а  о 
т е ч е ш и  в р е м е н и .

О г н е н н ы е  ч а с ы .  Д ля и з м е р е т я - в р е м е н и  
н о ч ь ю  в ъ  с р е д т е  в е к а  п р и м е н я л и  с в е ч и , съ  де
лениями п о  в ы с о т е  и х ъ ;  Л ю д о в и к ъ  I X  ф р а н ц у з 
ская ( 1 2 1 5 — 1 2 7 0 )  п р и м ё н я л ъ  т а ш е  ч а с ы . М а - 
с л я н ы я  л а м п ы  с ъ  д Ъ л е ш я м и  п р и м е н я ю т с я  с ъ  этой 
ц е л ь ю  к о е  гд е  во Ф р а н ц ш  и п о н ы н е . К и т а й с ш е  
о г н е н н ы е  ч а с ы  и м е ю т ъ  в о з р а с т а  в ъ  н е с к о л ь к о  с о тъ  
л е т ъ . И з ъ  с м е с и  д р е в е с н ы х ъ  о п и л о к ъ  и  см олы  
к и т а й ц ы  г о т о в я т ъ  п р я м ы е  и л и  з а в е р н у т ы е  в ъ  
с п и р а л и  п р у т ь я ;  и х ъ  з а ж и г а ю т ъ  съ  о д н о го  к о н ц а  
и  о н и  м ед ленно т л е ю т ъ . Н е б о л ы ш я  с п и р а л и  го - 
р я т ъ  н о ч ь , б о л ы ш я — до 7 с у т о к ъ . П о к а з а ш е  в р е 

м е н и  в п о л н е  д о с т а т о ч н о  т о ч н о  для о б ы к н о в е н н ы х ъ  ц е л е й . К ъ  т а к о м у  у с т р о й 
с т в у  к и т а й ц ы  п р и д е л ы в а ю т ъ  б у д и л ь н и к ъ , к а к ъ  это п о к а з а н о  н а  р и с. 1 4 2 7 .

С т а р и н н ы е  к о л е с н ы е  ч а с ы .  К ъ  к о н ц у  п е р в а го  т ы с я ч е л е т !я  н а ш е г о  
л е т о с ч и с л е т я  п о я в и л о с ь  с т р е м л е ш е  к ъ  б о л ь ш е й  т о ч н о с т и  в ъ  и з м е р е ш и  в р е 
м е н и , ч е м ъ  это м о гл и  д а ть  в о д я н ы е  ч а с ы  и  н а ч а л с я  п е р е х о д ъ  к ъ  к о л е с н ы м ъ  
ч а са м ъ . П е р е х о д ъ  э т о т ь  б ы л ъ  п о  сам о й  с у т и  с в о е й  т р у д н е е , ч е м ъ  о тъ  сол- 
н е ч н ы х ъ  ч а с о в ъ  к ъ  в о д я н ы м ъ . В п р о ч е м ъ  п р и м е н е ш е  ш н у р а  съ  г и р е й  н а  к о н ц е  
б л и зко  к ъ  у с т р о й с  в у  ч а с о в ъ  р и с . 1 4 2 1 .  Н о  т а к о е  р е ш е т е  в о п р о с а  д авало  
ч а с ы  съ  н е р а в н о м е р н ы м ъ  д в и ж е т е м ъ . Н а к о н е ц ъ  т р у д н о с т ь  б ы л а  п р е о д о 
л е н а , к а к ъ  то л ь к о  о т к р ы л и  п р и н ц и п ы  ч а с о в о м у  м е х а н и з м у  н у ж н о  д а в а ть  к о - 
р о тк1е в о з в р а т н о  п о п е р е м е н н ы е  х о д ы , а  с т р е л к и  д о л ж н ы  в ъ  о п р е д е л е н н ы е  
п р о м е ж у т к и  в р е м е н и  п р о х о д и ть  о п р е д е л е н н о е , в с е гд а  р а в н о е  ч и с л о  д е л е н ш  
н а  ц и ф е р б л а т е . Э т о  бы ло д о сти гн у то  в в е д е т е м ъ  т а к ъ  н а з ы в а е м а я  за- 
ц е п л е ш я .

П е р в ы я  с в е д е ш я  о т а к и х ъ  ч а с а х ъ  о т н о с я т с я  к ъ  в е с о в ы м ъ  ч а с а м ъ  Г е р 
б е р та  (в п о с л е д с т в ш  п а п ы  С и л ь в е с т р а ), у с т р о е н н ы м ъ  и м ъ  в ъ  М а г д е б у р г е , но 
о н и  о чен ь н е п о л н ы ; т а к о й  ж е  н е п о л н о т о й  о т л и ч а ю т с я  с в е д е ш я  о ч а с а х ъ
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а б б а т а  В и л ь г е л ь м а  Г и р ш а у  (у м . 1 0 9 0  г .).  в е р н о  т о л ь к о , ч т о  у ж е  в ъ  1 1 9 0  
г. и з в е с т н ы  б ы л и  ч а сы  съ  г и р я м и  и боем ъ. В ъ  1 4 0 0  г. б ы л и  с о о р у ж е н ы  
в ъ  Н ю р н б е р г ^  б о л ьи п е ч а с ы , х р а н я щ е е с я  в ъ  г е р м а н с к о м ъ  м у з е е  и  и зо б р а 
ж е н н ы е  н а  р и с . 1 4 2 8 . Э т о  н е  б ы л и  п у б л и ч н ы е  ч а с ы , а н а х о д и л и с ь  в ъ  
б а ш н е  св. С е б а л ь д а  и  с л у ж и л и  д ля п о к а з а ш я  ч а с о в ъ  б д е ш я . Ц и ф е р б л а т а  
р а з д е л е н ъ  н а  1 6  д Ь л е ш й . Н а  р и с. в и д е н ъ  т а к ж е  п р и б о р ъ , с л у ж и в ш и х  до 
и з о б р 'Ё т е т я  м а я т н и к а  д л я  р е г у л и р о в к и  х о д а  ч а с о в ъ  и и з в е с т н ы й  по д ъ  н а- 
з в а ш е м ъ  ra s tru m , l ib r a -  
m e n tio n , б и л а н д ъ  и  т. д.
О н ъ  п р е д с т а в л я е т ъ  < о- 
бою в е р т и к а л ь н у ю  п о л о су  
съ  д в у м я  п л а с т и н к а м и , р 
и  q, п о  к о н ц а м ъ , п е р ю д и - 
ч е с к и  к а ч а ю щ у ю с я  в в е р х ъ  
и  в н и з ъ ; п р и  это м ъ  п л а 
с т и н к и  р и  q  з а х о д я т ъ  
в ъ  з у б ц ы  к о л е с и к а  3 5 , 
н е  п о з в о л я я  е м у  в р а 
щ а т ь с я  п о  н и м ъ  и  т е м ъ
р е г у л и р у ю т ъ  его х о д ъ ;
и з м е н я т ь  п о сл е д н е е  м ож - 

и з м е н я я  п о л о ж е ш ено,
г р у з и л а  W . Э т о  з а ц е п л е -
H ie и м е е т ъ  т о т ъ  недо-

чтос т а т о к ъ , что с о п р я ж е н о  
съ  у д а р а м и  з у б ц о в ъ  о п л а 
с т и н к и  и  п о э т о м у  н е то чн о .
В п р о ч е м ъ  оно съ  у с п Ь - 
х о м ъ  в ы п о л н и л о  свою  
к у л ь т у р н у ю  р о л ь. В ъ  
д у в р с к о м ъ  з а м к е  п о д о б 
н ы й  ч а с ы  и с п о л н я л и  сво е 
н а з н а ч ь  Hie с ъ  1 3 4 8  по 
1 8 7 2  г ., т. е. 5 2 4  года.
Н ы н е  о н и  в ъ  С о у т ъ -К е н -  
с и н г т о н с к о м ъ  м у з е е  в ъ  
Л о н д о н е ; и з го т о в л е н ы  о н и  
б ы л и  в ъ  Ш в е й ц а р ш . Э т и  
ч а с ы  е щ е  и  с е й ч а с ъ  
м о гл и  б ы  ид ти. П о д о б 
н ы е  ч а с ы  ско р о  б ы л и  у с о 
в е р ш е н с т в о в а н ы  и в ъ  этой 
ф о р м е  —  с ъ  ц и л и н д р я - 
ч е с к и м ъ  з а к р е п л е н г е м ъ
—  в ъ  х о д у  е щ е и н ы н е .

С т а р о е  у с т р о й с т в о  г р е ш и т ь  т е м ъ , ч то  в о зв р а т н о е  д в и ж е т е  р ы ч а г а  со 
в е р ш а е т с я  и м ъ  н е  са м о сто я те л ь н о , а п о д ъ  в л !я ш е м ъ  у д а р а  з у б ц а  к о л е с а ; 
есл и  бы  д о п у с т и т ь  д а л ь н е й ш е е  д в и ж е т е , то  о н ъ  о с т а н о в и л с я  бы  тогд а, 
ко гд а  в е с ь  з а и а с ъ  си л ы  б ы л ъ  п о т р а ч е н ъ  н а  п р е о д о л е ш е  т р е ш я . Е с л и  п о д 
в е с и т ь  его н а  э л а с т и ч н о й  н и т и , к а к ъ  это п о к а з а н о  н а  р и с. 1 4 3 0 ,  то, п о л ь 
з у я с ь  э л а с т и ч н о с т ь ю  п о с л е д н е й , м ож но  о б е з п е ч и т ь  его в о з в р а т н о е  д в и ж е ш е . 
В с т а в л е ш е м ъ  в в е р х у  п р у ж и н ы  это д о с т и га е т с я  в ъ  п о л н о й  сте п е н и .

К а ж е т с я , что  п р у ж и н а  п р и м е н я л а с ь  т о л ь к о  в ъ  м а л ы х ъ  ч а с а х ъ . Н е с о 
м н е н н о  что и з о б р е т е т е  ея  б ы л о  гр о м а д н ы м ъ  ш а г о м ъ  в п е р е д ъ . С о  введ е-

1422. Часы Карла Великаго.



т е м ъ  
' к р у г ъ

ея  о к а за л о сь  в о з м о ж н ы м ъ  з а г н у т ь  п р е ж н ю ю  п о л о с к у  ( lib ra m e n tu m ) въ
П р у ж и н а  ж е  со в р е м е н е м ъ  п е р е ш л а  в ъ  н ы н Ь ш н ш  „в о -

л о с о к ъ “ (д Ь лавш д й ся в н а ч а л е  и з ъ  с в н т к о в ъ  во -
л о с ъ , а н ы н е  и з ъ  с т а л и ).

К т о  б ы л ъ  в ъ  с т а р и н у  ч а с о в щ и к о м ъ ?
Б о л ы ш е  б а ш е н н ы е  город ск1е и  ц е р к о в н ы е  ч а с ы  
у с т а н а в л и в а л и с ь  а стр о н о м а м и  - а с т р о л о га м и  и 
п р е д с т а в л я л и  ч и с т о  х у д о ж е с т в е н н ы й  п р о н зв е - 
д е н !я ; в т о р о с т е п е н н ы е  ч а с ы  с т а в и л и с ь  с л е с а 
р я м и /  Н а  р и с. 1 4 2 9  и з о б р а ж е н а  ч а с о в а я  м а 
с т е р с к а я . В ъ  Н ю р н б е р г ^  ч а со в о е  дЬло в п е р - 
в ы е  р а зв и л о с ь  до к р у п н ы х ъ  р а з м е р о в ъ . П е т р ъ  
Г е п л е й н ъ  б ы л ъ  о д н и м ъ  и зъ  т а м о ш н и х ъ  ч а с о - 
в ы х ъ  д Ь лъ  м а с т е р о в ъ ; около 1 5 0 0  г. о н ъ  
д о ш е л ъ  до того, ч то  п о с т р о и л ъ  п е р в ы е  к а р 
м а н н ы е  ч а с ы . З а ц Ь п л е ш е  в ъ  н и х ъ  бы ло п о 
добно в ы ш е о п и с а н н о м у ; в м е с т о  г н р ь  ч а со в о й  
м е х а н и з м ъ  р а б о т а л ъ  о т ъ  с п и р а л ь н о й  п р у ж и н ы . 
Н ы н Ь  в п о л н Ь  у с т а н о в л е н о , ч т о  Г е н л е й н ъ  (род.
1 4 8 0 ,  ум . 1 5 4 2 )  б ы л ъ  и с т и н н ы м ъ  и зо б р Ь та те - 
л е м ъ  к а р м а н н ы х ъ  ч а с о в ъ ; к ъ  1 5 1 1  г. о н ъ  
но то го  д о вел ъ  с о в е р ш е н с т в о  и х ъ  к о н с т р у к ц ш , 
ч т о  о н и  ш л и  4 0  ч а с о в ъ  и  п р и т о м ъ  били. 
В с к о р е  о н и  п о л у ч и л и  б о л ь ш о е  р а с н р о с т р а н е ш е  
п о д ъ  и м е н е м ъ  н ю р н б е р г с к и х ъ  ж и в ы х ъ  я и ц ъ , 
х о т я  и з ъ  р и с. 1 4 8 5  ви д но , ч то  са м и  то ч а с ы  
о тню д ь н е  и м 4 л и  ф о р м ы  я й ц а . С л о в о  lio r a  (ч а с ъ ) 
пород ило в е р о я т н о  н е м е ц к о е  e ie r  •— я й ц а . 
В а ж н о с т ь  н з о б р Ь т е ш я  к а р м а н н ы х ъ  ч а с о в ъ  со-1423. Часы дилиндрическ1е.

ct.

1424. Внутренность цилиндрическихъ часовъ.

в е р ш е н п о  о че в и д н а . В ъ  н а с т о я щ е е  в р е м я  I I .  Г е н л е й н у
с т а в и т с я  в ъ  Н ю р н б е р г е  п а м я т н и к ъ .

Ч а с ы  с т р а с б у р г с к а г о  со бо ра. Э т и  ч а с ы  у с т а н о 
в л е н ы  ещ е  до и з о б р Ь т е ш я  м а я т н и к а . У ж е  и з д а в н а  
н а ч а л и  п р и д е л ы в а т ь  к ъ  ч а с а м ъ  б у д и л ь н и к и , 
с т а л и  д е л а т ь  у к а з а т е л и  а с т р о н о м и ч е с к и х ъ  д а тъ , и  н а- 
к о н е ц ъ  д в и ж у щ ш с я  ф и г у р ы , под обно то м у, к а к ъ  в ъ  
ч а с а х ъ  Г а р у н а . О дни и з ъ  з н а м е н и т Ь й ш н х ъ  ч а с о в ъ  т а к о г о  т и п а  
с т р а с б у р г с к а г о  собора. У ж е  в ъ  1 3 5 2  г. б ы л и  и з г о т о в л е н ы  д л я  это го  со

1425. Песочные часы
XIII вЪка.

это ч а с ы



бора ч а с ы , п о -т о г д а ш н е м у  о ч е н ь  и с к у с н о  в ы р е з а н н ы е  и з ъ  д ерева в ъ  т е 
ч е т е  2  лете. Ч е р е з ъ  2 0 0  л. о н и  б ы л и  з а м е н е н ы  д р у ги м и , сд е л а н н ы м и  
е щ е  болЬе и с к у с н о . Э т и
то в т о р ы е  „ н о в ы е “ ч а с ы , 
н а ч а т ы е  И с а а к о м ъ  и 1о- 
ciefi Г а б р е х т ь  в ъ  1 5 7 1  г. 
и  п у щ е н н ы е  в ъ  хо д ъ  в ъ  
1 5 7 4  г.,  ш л и  е щ е  в ъ  1 7 8 9  
г. В ъ  т е ч е т е  д о л г и х ъ  
л е т ъ  о н и  сл ы л и  ч у д о м ъ
м е х а н и к и , а п р е в з о й т и  и х ъ  
сч и та л о с ь  н е в о з м о ж н ы м и  
1о с. В а л ъ т . Ш в а л и г е  съ 
2 4  я н в а р я  1 8 3 8  п о  2 о к 
т я б р я  1 8 4 2  и з го т о в и л ъ  
ч а с ы ,к о т о р ы е  д ал еко  о с т а 
в и л и  з а  собой ста р ы е .
Н о в е й н п е  ч а с ы , в п о л н е  
со о тв е тств у ю щ е е  п о  ф о р 
ме и  п о  в е л и ч и н е  с т а - 
р ы м ъ , с н а б ж е н ы  в п е р е д и  
н е б е с н ы м ъ г л о б у с о м ъ ,у к а - 
з ы в а ю щ и м ъ  з в е зд н о е  в р е 
м я. Н а  г л о б у с е  н а н е с е н о  
5 0 0 0  з в е з д ъ  по со звЬ з- 
д1я м ъ ;  о б о р о тъ  и х ъ  п р о 
и с х о д и т ь  в ъ  з в е з д н ы я  с у т 
к и , т. е. н а  3  м и н у т ы  5 6  
сек. с к о р е е  с о л н е ч н ы х ъ  
с у т о к ъ . К р о м е  этого  д н е в 
н о го  п е р е м е щ е ш я  гл о - 
б у с ъ  и м е е т ъ  ещ е  вто р о е, 
с о о т в е т с т в у ю щ е е  го д и ч н о м у  п е р е м е щ е т ю  р а в н о д е н с т в ш  н а  50 ,2  с е к у н д ы .

С за д и  г л о б у с а  н а  к р у г е  н а н е с е н ъ  в е ч н ы й  к а л е н д а р ь , н а  к о т о р о м ъ  ф и 
г у р а  а п о сто л а  п о к а з ы 
в а е т е  с т р е л к о й  день.
Ч а с ы  н е т о л ь к о  п р а 
в и л ь н о  о т м е ч а ю т ъ  в ы - 
с о к о с н ы е  год а, но и с - 
п р а в л я ю т ъ  т а к ж е  в р е 
м я  н а  н е в и с о к о с н о с т ь  
го д о въ , к о н ч а ю щ и х с я  
н а  д в а  н у л я . М е ж д у  
3 1  д е к а б р е м ъ  и 1 ^ н - 
в а р е м ъ  о б ы к н о в е н н о  
с т о я т ъ  с л о в а : „ н а ч а л о  
п р о с т о го  го д а “ , в ъ  с л у 
ч а е  в и с о к о с н а г о  года 
слово „ п р о с т о г о 44 и с ч е 
з а е т е  и  м е ж д у  2 8  ф ев-
р а л е м ъ  и. 1 м а р то м ъ  п о я в л я е т с я  ещ е д ен ь. В о  в р е м я  боя п о л н о ч и  3 1  д е
к а б р я  п о д в и ж н ы е  п р а з д н и к и  с л е д у ю щ а я  года с т а н о в я т с я  по св о и м ъ  м е с т а м ъ .

П о  се р е д и н е  к а л е н д а р я  у к а з ы в а е т с я  гр а ж д а н с к о е  вр ем я , со в п а д а ю щ е е  с ъ  
с о л н е ч н ы м ъ  л и ш ь  д ва р а з а в ъ  год ъ . Ц и ф е р б л а т е  съ  о б ы к н о в е н н ы м и  д е л е т я м и ,

1426. Клепсидра XVII в-Ьна.

1427. Китайск1е огненные часы.



но к р о м е  то го  н а  н е го  н а н е с е н ы  в р е м я  в о с х о д а  и  за хо д а  со л н ц а , и с т и н н о е  
со л н е ч н о е  в р е м я , ф а з ы  л у н ы  и  з а т м е ш я . К р о м е  т о го  ч а с ы  п о к а з ы в а ю т ъ  
в с е  к а л е н д а р н ы й  ч и сл а , а  и м е н н о  годовое чи сл о , с о л н е ч н ы й  ц и к л ъ , зо л о то е

ч и сл о , э п а к т ы , п а с х у  и  т. д. К о л ь ц а , 
н а  к о и х ъ  н а н е с е н ы  с о о т в е т с т в е н н ы й  д 1- 
л е ш я , д о л ж н ы  с о в е р ш а т ь  св о и  о бо р о ты  
в ъ  ч р е з в ы ч а й н о  р а з л и ч н ы е  п р о м е ж у т к и  
в р е м е н и ; т а к ъ  д ля с о л н е ч н а го  ц и к л а  
в ъ  28 лёшь, а д л я  л у н н а г о  в ъ  19 л ^ т ъ  
с ъ  д ро бям и , у к а з ы в а е м ы м и  ч а с а м и  в е с ь 
м а т о ч н о . В е с ь м а  п р о с т ъ  м е х а н и з м ъ  для 
п о к а з а ш я  года —  это п р о с т о й  с ч е т - 
ч и к ъ , т о л ь к о  и д у щ ш  к р а й н е  м ед л ен н о .

М н о г о ч и с л е н н ы я  п о д в и ж и ы я  ф и г у 
р ы  ч р е з в ы ч а й н о  о ж и в л я ю т ъ  всю  к о н 
с т р у к ц ш ; о н и  п о с т о я н н о  п р и в л е к а ю т ъ  
сю да п у б л и к у , о со б е н н о  п й т у х ъ  н а 
ш пин/Ь б о ко во й  б а ш н и , к о т о р ы й  к а ж 
д ы й  п о л д ен ь х л о п а е т ъ  к р ы л ь я м и  и 
п о е т ъ : м о м е н тъ  о ч е н ь  у д о б н ы й  д л я
к а р м а н н ы х ъ  в о р о в ъ , о п е р и р у ю щ и х ъ  
ср ед и  п у б л и к и .

Ч а с ы  с ъ  р а з л и ч н ы м и  ф и г у р а м и  и 
п о н ы н е  г о т о в я т с я  г л а в я е й ш е  изъ любви

1428. Нюрнбергсюе часы. особой п о л ь з ы  о тъ

Часы

к ъ  и с к у с с т в у ; 
н и х ъ  н е т ъ .

с ъ  м а я т н и к о м ъ .  С ъ  в е к а  К о п е р н и к а  а с т р о н о м ы  с т а л и  п р е д ъ 
я в л я т ь  к ъ  в р е м я и з м е р и т е л ь н ы м ъ  п р и б о р а м ъ  т р е б о в а ш я  в с е  б о л ь ш е й  и  б о л ь 

ш е й  т о ч н о с т и . У ж е  д а в н о  бы ло о т к р ы 
то, ч то  к о л е б а ш я  м а я т н и к а , п р и  м а- 
л ы х ъ  у г л а х ъ  о т к л о н е н Ш , с о в е р ш а ю т с я  
в ъ  о д и н а к о в ы е  п р о м е ж у т к и  в р е м е н и . 
Ч и с л о  его к о л е б а ш й  а ст р о н о м ы  о т с ч и 
т ы в а л и  н а  г л а з ъ . Т а к ъ , н а п р и м е р ъ , 
п о с т у п а л ъ  1 е з у и т ъ -а с т р о н о м ъ  Р и ч ч ю л и  
( 1 6 4 2  г . ) ;  о н ъ  в ъ  т е ч е т е  т р е х ъ  п о - 
с л е д у ю щ и х ъ  н о ч е й  с ч и т а л ъ  ч и сл о  к о 
л е б а ш й  м а я т н и к а , п р о и с т е к ш и х ъ  м еж д у 
н р о х о ж д е ш е м ъ  ч е р е з ъ  м е р щ ц а н ъ  з в е з 
д ы  „ С н и к а “ в ъ  с о з в е з д ш  Д е в ы  и 
А р к т у р а ; в ъ  п е р в у ю  н о ч ь  о н ъ  н а с ч и - 
т а л ъ  3 2 1 4 ,  а во в т о р у ю  3 2 1 6  к о л е б а ш й . 
Е с т е с т в е н н о , ч то  для и з м е р е ш я  ч и с л а  
к о л е б а ш й  ско р о  о б р а ти л и с ь  к ъ  ч а с о 
в о м у  м е х а н и з м у .

Д е р в ы м ъ  у с т р о и л ъ  это Г а л и л е й  ( 1 5 6 4  
до 1 6 4 2  г г .),  и з о б р е т ш щ  м а я т н и 
к о в о е  з а ц е п л е ш е  в ъ  1 6 4 1  г. и  д а в 
н и й  ем у у с т р о й с т в о , и зо б р а ж е н н о е  н а 

1 4 3 1 :  в ъ  н е м ъ  и м е е т с я  м а я т н и к ъ
У

142У. Часовыхъ Д’Ьль мастерская XVI столЪт.
р и с.
А,  х р а п о в о е  к о л е с о  с ъ  с о б а ч к о й  С\ 
п р и п о д ы м а е м о й  р ы ч а г о м ъ  В ; п р и  это м ъ  

п л о тн о  с к р е п л е н н ы й  с ъ  п о с л е д н и м ъ  р ы ч а г ъ  D  за х о д и л ъ  за  ш т и ф т ъ  н а  к о л е се . 
Э т о  з а ц е п л е ш е  работаеш ь в е с ь м а  т о ч н о , и  в ъ  п р о ш л о м ъ  с т о л е т ш  вн о вь



1430. Старые часы Страсбургскаго собора.
омышленность и техника, т. VI.



б ы л о  и зо б р е те н о  и  п р и м е н е н о  д л я  х р о н о м е т р о в ъ . Г а л и л е й  ж е  н а  ск л о н е  
.дЬтъ н е  у с н е л ъ  в в е с т и  его  в ъ  п р а к т и к у .

В ъ  1 6 5 6  г. Г ю й г е н с ъ  (род. 1 6 2 9  г.,  ум.  1 6 9 5  г .) ,  н е  з н а я  з а ц Ъ п л е т я  
Г а л и л е я , изобрЪ лъ свое со б ств е н н о е , и зо б р а ж е н н о е  н а  р и с. 1 4 3 2 .  К о л е с о  с, 
б ы в ш е е  и  в ъ  с т а р и н н ы х ъ  ч а с а х ъ , с ц е п л я е т с я  п о м о щ ь ю  ш п и н д е л я  d  с ъ  к о л е - 
со м ъ  т ,  ч а с т ь  к о е г о  с н а б ж е н а  з у б ц а м и ; о сь п о с л е д н я го  п о м о щ ь ю  р ы ч а г а

1431. Часы Галилея. 1432. Часы Гюйгенса,
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1433. Часы Гюйгенса.
1434. Японск1е

часы.

п о  з а ц Ь п л я е т ъ  з а  м а я т н и к ъ  u p .  Д в и ж е ш я  п о с л е д н я г о  о б е з п е ч и в а ю т ъ  п р а 
в и л ь н ы й  х о д ъ  ч а с о в ъ .

П р и  х о р о ш е м ъ  .и с п о л н е ш и  ч а с ы  Г ю й г е н с а  ш л и  с о в е р ш е н н о  у д о в л е т в о 
р и т е л ь н о . Н о  эти  ч а с ы  д о л ж н ы  б ы л и  б ы т ь  р а с п о л о ж е н ы  в е р т и к а л ь н о  и  
у к р е п л е н ы  п р о ч н о , и н а ч е  х о д ъ  и х ъ  с о в е р ш е н н о  р а з с т р а и в а л с я . Т р е б о в а ш я  
ж е  п е р е н о с н ы х ъ  ч а с о в ъ  п о б у д и л и  Г ю й г е н с а  в в е с т и  в ъ  ч а с ы  е щ е  д а л ь н е й и и я  
у с о в е р ш е н с т в о в а ш я .

У л у ч ш е н н ы е  ч а с ы .  П е р в ы м ъ  д о л го м ъ  Г ю й г е н с ъ  з а м е н и л ъ  с в я з к у  
ж и л ъ  и л и  в о л о с ъ  ч а с о в ъ  Г е н л е й н а  с п и р а л ь н о й  с т а л ь н о й  п р у ж и н о й . Э т о  
б ы л о  н е  и з м е н е ш е м ъ  п р и н ц и п а  д е й ств 1 я , а  ч и с т о  т е х н и ч е с к и м ъ  у с о в е р ш е н -



с т в о в а ш е м ъ , б ы стр о  р а с п р о с т р а н и в ш и м с я  д ля с у д о в ы х ъ  ч а с о в ъ . Н а  р и с . 1 4 3 3  
и зо б р а ж е н о  з а ц £ п л е ш е  Г ю й г е н с а  (ф а к с и м и л е  съ  с о в р е м е н н а го  и з о б р а ж е т я ) .  
Н а  н е м ъ  ви д н о  к о л е со  D  и  с п и р а л ь  Н,  з а к р е п л е н н а я  в ъ  т о ч к е  О, и  с о е д и 
н я ю щ а я с я  с ъ  осью  ч а с о в ъ  в ъ  т о ч к е  М \ JRS- — ч а с т ь ю  н а р е з а н н о е  к о л е со  
(с о о т в е т с т в у ю щ е е  к о л е с у  т  т р о й н о го  з а ц е и л е ш я ); н а  ш п и н д е л е  Т Е  н е т ъ  
р ы ч а г а , з а ц е п л я ю щ а г о  м а я т н и к ъ , D  G и г р а е т ъ  р о л ь  м а я т н и к а  u p .  Г ю й 
г е н с ъ  о п у б л и к о в а л ъ  св о е  и з о б р е т е т е  в ъ  1 6 6 5  г. В п р р ч е м ъ  п о  н е к о т о р ы м ъ  
и с т о ч н и к а м ъ  Р о б е р т ъ  Г у к ъ  и з о б р е л ъ  п о д о б н ы е ж е  ч а с ы  е щ е в ъ  1 6 5 8  г.

Я п о н с к 1 е  ч а с ы .  И з ъ  ч а с о в ъ , п р и в о д и м ы х ъ  в ъ  д в и ж е т е  г и р я м и , н е 
обход и м о  у к а з а т ь  ещ е  н а  я п о н с ш е  ч а с ы . К о гд а  го л л а н д ц ы  п р и в е з л и  в ъ  
Я н о н ш  е в р о п е й с ш е  ч а с ы , то  п о с л е д ш е  б ы л и  у ж е  с н а б ж е н ы  з а ц е ш г е ш е м ъ  
Г ю й г е н с а . Я п о н ц ы  скоро  н а ч а л и  с т р о и т ь  ч а с ы  сам и . И х ъ  д е л е ш е  в р е м е н и  
с о о т в е т с т в о в а л о  к и т а й с к о м у . Н а  р и с. 1 4 3 4  и з о б р а ж е н ы  м а л е н ы а е  я п о н с ш е  
ч а с ы  п р и м е р н о  в ъ  п о л о в и н у  н а т у р а л ь н о й  в е л и ч и н ы . Р  з а ц е п л е ш е ; п р у ж и н а  
с п и р а л ь н а я . К р у г и  В ,  Ж , N  и  т. д. о з н а ч а ю т ъ  з у б ч а т ы я  к о л е с а . В р е м я  
о т м е ч а е т с я  н е н а  ц и ф е р б л а т е , а  н а  в е р т и к а л ь н о й  п л о с к о с т и  ч а с о в ъ , а  о тъ  
г и р и  у к а з а т е л е м ъ  А.  С м о т р я  н о  в р е м е н и  год а (о б ы к н о в е н н о  к а ж д ы е  1 4  д н е й ) 
м ± н я ю т ъ  м а с ш т а б ъ  ч а с о в ъ  11. О тсю д а я сн о , н а с к о л ь к о  н а т у р а л ь н о е  в р е м я  
п р е д с т а в л я е т ъ  т р у д н о с т е й  д ля п о л ь з о в а ш я . •

Н а  р и с у н к е  ч а с ы  у с т а н о в л е н ы  н а  зи м у , для д л и н н ы х ъ  н о ч е й  и  к о р о т- 
к и х ъ  д н е й ; за в о д я т с я  ч а с ы  н а  з а к а т е . Ц и ф р ы  с л е д у ю т ъ  д р у г ъ  з а  д р у го м ъ  
в ъ  о со б е н н о м ъ  п о р я д к е , а  и м е н н о  6, 5 , 4, 9, 8, 7 , 6, 5 , 4, 9, 8, 7 ,  6 и  д а ю тъ  
в р е м я  до з а к а т а  и л и  до в о с х о д а , и з м е р е н н о е  в ъ  ш е с т ы х ъ  д о л я х ъ  д н я  и л и  
н о ч и . Е с л и  д л я  п р о с т о т ы  н а з о в е м ъ  т а к у ю  ш е с т у ю  ч а с т ь  ч а с о м ъ , то  яа_ р и 
с у н к е  ч а с ы  п о к а з ы в а ю т ъ , ч т о  до. в о сх о д а  со л н ц а  о ста л о сь  ещ е  ч е т ы р е  ч а с а . 
В о  в р е м я  р а в н о д е н ств 1я  ч а с ъ  я п о н с к ш  р а в е н ъ  д в у м ъ  н а ш и м ъ .

К р о м е  ц и ф р ъ  я п о н с и я  д е л е ш я  с н а б ж а ю т с я  е щ е и з о б р а ж е ш я м и  ж и в о т - 
н ы х ъ  (п е т у х а ,  с о б а к и  и  т . д .), с ч и т а ю щ и х с я  с о о т в е т с т в у ю щ и м и  о п р е д е л е н - 
н ы м ъ  ч а с а м ъ . Д в е н а д ц а ть  ж и в о т н ы х ъ  о т в е ч а ю т ъ  з н а к а м ъ  зод1ака. В ъ  
о б щ е м ъ  я п о н с к о е  д е л е т е  в р е м е н и  г л у б о к о  с о о т в е т с т в у е ш ь  п р и р о д е  и  го р а зд о  
р а з у м н е е , ч е м ъ  это к а ж е т с я  с ъ  п е р в а г о  взгл я д а. Н а д о  е щ е з а м е т и т ь , ч т о  
п о д о б н о е д е л е т е  в р е м е н и  п р и м е н я е т с я  по в с е й  ср е д н ей  А з ш ,  в ъ  П е р с ш  
и  д аж е в п л о т ь  до К о н с т а н т и н о п о л я . У м е р ш е м у  в ъ  1 3 7 4  з н а м е н и т о м у  ф л о р е н - 
т ш с к о м у  г е о м е т р у  Д аго м а р и  п р и п и с ы в а е т с я  и з о б р е т е т е  к а л е н д а р я , н а з в а н - 
н а г о  и м ъ  taccu in i, ч т о  н е  ч т о  и н о е , к а к ъ  и с п о р ч е н н о е  п е р си д ск о е  слово taqvim -  
к а л е н д а р ь .

И н т е р е с н ы  н а з в а ш я  ч а с о в ъ  н а  р а з л и ч н ы х ъ  я з ы к а х ъ :

Немецкое Uhr отъ лативскаго hora, отъ санскритскаго hora—путь (на солнечныхъ
часахъ).

Швейцарское Zitli .................................................................................времячко
Французское m o n t r e ........................... .......................................... .....  . указатель
Французское horloge отъ латинскаго horlogium...........................указатель часовъ
Испанское r e l o j ...........................................................................................  „ „
Португальское r e lo g io ..................... .......................... * ..........................  „ „
Итальянское orologio, oriccolo. . . . ............................ . „ „
Новогреческое h o r o lo g io n ........................................... ..........................  „ „
Англшское w a t c h ...................................................................................... стража
Англшское time-keeper ............................................................................времядержатель
Англ1йское c lo ck ........................................................................................... колоколъ
Шведское- klock, датское k l o k k e ........................................... ..... . колоколъ
Арабское sa ’a ...................................................................................... ..... - часъ
Индостанское chauki-karna......................................................................будильникъ

.  /

Ч е р в я к ъ  и  б а р а б а н ъ .  Ч т о  к а с а е т с я  и с т о р ш  ч а со в о го  д е л а , то  с л е 
д у е т ъ  у п о м я н у т ь  о б ъ  о п ы т а х ъ  К а р л а  У  ( X Y I  с т о л е й я )  н ад ъ  у с о в е р ш е н с т в о - 
в а ш е м ъ  с т а р и н н ы х ъ  е щ е  б е з м а я т н и к о в ы х ъ  ч а с о в ъ . Ч е р е з ъ  сто л ё т а  п о с л е  
К а р л а  требовани я т о ч н о с т и  в р е м я и с ч и с л е ш я  с и л ь н о  в о зр а с л и , ч то  у д о в л е 



т в о р я л о с ь  Г ю й г е н с о в с к и м ъ  з а ц е и л е ш е м ъ . У ж е  Г ю й г е н с ъ  у с т р о и л ъ  двое ч а - 
■ с о в ъ , к о т о р ы е  в ъ  т е ч е т е  2 4  ч а с о в ъ  р а з о ш л и с ь  т о л ь к о  н а  5 с е к у н д ъ . 
У ж е  в ъ  его  в р е м я  к а р м а н н ы е  ч а с ы  Г е н л е и н а  ш л и  о ч е н ь  у д о в л е т в о р и т е л ь н о . 
П р и ч и н о й  н е р а в н о м е р н о с т и  х о д а  с т а р и н н ы х ъ  ч а с о в ъ  б ы л о , к р о м е  н е т о ч н о с т е й  
р а б о т ы , ещ е то, ч т о  р е г у л и р у ю щ ш  и х ъ  р ы ч а г ъ  и с и ы т ы в а л ъ  п о с т о я н н ы е  у д а р ы . 
П р и  ч а с а х ъ  съ  г и р я м и  эти  у д а р ы  б ы л и  п о с т о я н н о й  с и л ы ; п р и  п р у ж и н н ы х ъ  
о н и  б ы л и  п р и  то л ь к о  что  н а т я н у т о й  п р у ж и н е  р а з а  в ъ  2 — 4  с и л ь н е е , ч е м ъ  
в ъ  к о н ц е  завода. Э т а  н е р а в н о м е р н о с т ь  у д а р о в ъ  си л ь н о  с к а з ы в а л а с ь  н а  х о д е . 
П р и ш л о с ь  в с т а в л я т ь  у р а в н о в е ш и в а ю щ е й  м е х а н и з м ъ . С н а ч а л а  п р о б о в а л и  до
с т и г а т ь  это го , у с т р а и в а я  в т о р у ю , у р а в н о в е ш и в а ю щ у ю , д е й с т в у ю щ у ю  в ъ  п р о - 
т и в у п о л о ж н у ю  с т о р о н у  п р у ж и н у . В с к о р е  д о д у м а л и сь  до к а н а т и к а  (ц е п и ), 
п е р е д а ю щ а го  н а п р я ж е ш я  к ъ  оси, н а в и в а ю щ а г о с я  н е  н а  ц и л и н д р и ч е с к и , а н а  
с п и р а л ь н ы й  б а р а б а н ъ . К ъ  т а к о м у  с р е д с т в у  п р и б е г а л и  в п р о ч е м ъ  у ж е  в ъ  
1 5 0 0  г. в ъ  н ю р н б е р г с к и х ъ  к а р м а н н ы х ъ  ч а с а х ъ , т .-е . з а  1 6 0  л е т ъ  до Г ю й г е н - 
е о в ск а го  и з о б р е т е ш я .’, В е р н е м с я  с н о в а  к ъ  это й  э п о х е . Р о л ь  п р у ж и н ы  
и с п о л н я л и  то гд а с в я з к и  ж и л ъ  и  в о л о с ъ . П о м о щ ь ю  в ы ш е у к а з а н н а г о  с п и р а л ь - 
н а г о  б а р а б а н а  д о сти гл и  та к о й  с т е п е н и  с о в е р ш е н с т в а  в н у т р е н н я г о  у с т р о й 
с т в а , ч то  стоило и  к ъ  в н е ш н о с т и  ч а с о в ъ  п р е д ъ я в л я т ь  у ж е  б о л е е  с т р о п я  
т р е б о в а ш я . Ч а с ы 1 Г е н л е й н а  б ы л и  к р у г л ы е ; около 1 5 5 0  го д а в ъ  м оду в о ш л и  
я й ц е о б р а з н ы е  ч а с ы .

Н а  р и с. 1 4 3 5  и з о б р а ж е н ы  ч а с ы , п р и г о т о в л е н н ы е  около 1 5 0 0  года, по 
в с е й  в е р о я т н о с т и  сам иагь Г е н л е й н о м ъ . О н и  с п л о ш ь  ж е л е з н ы е  и  ещ е не 
снабясены  у р а в н о в е ш и в а ю щ и м ъ  м е х а н и з м о м ъ . В ы р а в н и в а ш е  н а т я ж е ш я  п р у 
ж и н ы  п р о и зв о д и л о сь , к а к ъ  это ви д н о  н а  р и с у н к е , особой п р у ж и н к о й , д е й с т в о 
в а в ш е й  в ъ  ст о р о н у , п р о т и в у п о л о ж н у ю  д ей ств1ю  г л а в н о й  п р у ж и н ы , в ы г н у т о й  
с о о т в е т с т в е н н ы м ъ  о бр азо м ъ . П о д о б н ы е  ч а с ы  и з ъ  одной к о л л е к ц ш  е щ е и 
н ы н е  м о г у т ъ  б ы т ь  п у щ е н ы  в ъ  х о д ъ . Н а д ъ  X I I  у к р е п л е н ы  с т е р ж н и , а  
н а д ъ  о с т а л ь н ы м и  ч а с а м и  к н о п к и  т а к ъ , что  и  в ъ  т е м н о т е  м о ж н о  б ы л о  о п р е 
д е л я т ь , к о т о р ы й  ч а с ъ .

Н а  р и с. 1 4 3 6  д ано д ва в и д а  д р у г и х ъ  ч а с о в ъ , т а к ж е  и з ъ  ж е л е з а , и зд ел ш . 
X V I  сто л е т1я . В н и м а ш я  з а с л у ж и в а е т ъ  и  ц и ф е р б л а т а . О н ъ  р а з м е ч е я ъ  о т ъ  
1 3  (с ъ  а р а б с к и м и  ц и ф р а м и ) до 2 4  и  с л у ж и л ъ  д ля о т с ч е т а  в р е м е н и  с ъ  п о 
л у д н я  до п о л у н о ч и . К ъ  X V I  ж е  с т о л е т ш  п р и н а д л е ж а л и  м а л е н ы й е  ч а с ы т 
и з о б р а ж е н н ы е  н а  р и с. 1 4 3 7 ;  о н и  с н а б ж е н ы  у ж е  с п и р а л ь н ь ш ъ  б а р а б а н о м ъ . О н и  
с н а б ж е н ы  к р ы ш к о й  и з ъ  г о р н а г о  х р у с т а л я , п о з в о л я ю щ е й  в и д е т ь  ц и ф е р б л а т а , 
н е  о т к р ы в а я  ч а с о в ъ . Н а  ц и ф е р б л а т е  и м е е т с я  л и ш ь  ч а с о в а я  с т р е л к а .

Ч а с о в о е  д ел о  в ъ  п р и м е н е ш и  к ъ  к а р м а н н ы м ъ  ч а с а м ъ  б ы стр о  р а с п р о с т р а 
н и л о с ь  п о  в се й  ср е д н ей  Е в р о п е . В с к о р е  п о я в и л и с ь  о ч е н ь  и з я щ н ы е  ч а с ы .

Н а  в ы с т а в к е  в ъ  Ч и к а г о  1 8 9 3  г. ко м и сс1я  W a lt h a m  в ы с т а в и л а  о ч е н ь  
х о р о ш у ю  к о л л е к ц ш  ч а с о в ъ  то го  в р е м е н и .

Р е г у л и р о в а ш е  х о д а  ч а с о в ъ .  П р и  с т а р и н н ы х ъ  б е з м а я т н и к о в ы х ъ  
ч а с а х ъ , х о д ъ  п о с л е д н и х ъ  р е г у л и р о в а л и , п е р е м е щ а я  н е б о л ы ш е  г р у з и к и ; р е 
г у л и р о в к а  м а я т н и к а  е щ е  л е г ч е  ■—  с т о и т ъ  л и ш ь  п е р е д в и н у т ь  г р у з ъ  м а я т н и к а  
п о  его  с те р ж н ю . Т р у д н е е  б ы л о  р е г у л и р о в а т ь  п р у ж и н н ы е  ч а с ы .

П о с л е д н е е  д о с т и г н у т о  л и ш ь  д олгое в р е м я  п о с л е  Г ю й г е н с а  п о м о щ ью  
у д л и н е ш я  и л и  у к о р о ч е ш я  в о л о с к а . Н а  р и с . 1 4 3 8  и з о б р а ж е н а  п о д о б н а я  р е 
г у л и р о в к а ; п о м о щ ь ю  з у б ч а т а г о  с е к т о р а  А у о т ъ  к о л е с и к а  съ  у к а з а т е л е м ъ  D r 
п л а с т и н к у  В  у с т а н а в л и в а ю т »  н а  о н р е д е л е н н о м ъ ' м е с т е  в о л о ск а . Р е з у л ь т а т а  
э то го  т о т ъ , ч то  к а к ъ  б уд то  п е р е н о с я т ъ  т о ч к у  з а к р е п л е ш я  в о л о с к а  и з ъ  С  в ъ  
В .  Ч и с л о  к о л е б а ш й  с р а в н и в а ю т ъ  и  в ы в е р я ю т ъ  п о  н о р м а л ъ н ы н ъ  ч а с а м ъ .

Р а з в и т 1 е  м а я т н п к о в ы х ъ  ч а с о в ъ .  П о с л е  Г ю й г е н с а  ч а с ы  его стали 
в е с ь м а  б ы стр о  с о в е р ш е н с т в о в а т ь с я  и  р а с п р о с т р а н я т ь с я , к а к ъ  с ъ  з а ц е п л е ш е м ъ  
Г ю й г е н с а , т а к ъ  н  с ъ  д р у г и м и  р о д а м и  з а ц е п л е н ш . З а ц е п л е ш е  к р ю к о в о е  и зо 
б р е т е н о  в ъ  1 6 8 0  г. ф и з и к о м ъ  Р о б е р т о м ъ  Г у к о м ъ , а  м о ж е т ъ  б ы т ь  лон д о н -
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1488. Перестановка хода часовъ
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■скимъ часовыхъ дЪлъ мастеромъ КлемвНТОМЪ, и н ы н е  называется крюкомъ 
Клемента. Простейшая конструкщя его дана на рис. 1 4 3 9 .  П р и  осевомъ 
зацепленш ось колеса нормальна къ оси распределительная вала, здесь ж е  
эти оси d  и  с паралельны, роль лопатокъ играютъ кривыя поверхности а

и  Ъ. С ъ  к р ю к о м ъ  abe п р и д у м а л и  соед и 
н я т ь  м а я т н и к ъ , к а ч а ю щ ш с я  н а  с т е р ж н е  cd. 
П р и м е р н а я  в е л и ч и н а  р а з м а х а  и з о б р а ж е н а  
п у н к т и р о м ъ  у  а. К о гд а  к р ю к ъ  у  а  к а ч н е т с я  
к в е р х у , т о  о н ъ  п р о и у с т и т ъ  з у б ч а т о е  ко л есо  
в п р а в о ; з у б е ц ъ  е9 н а хо д я щ е й ся  п р о т и в ъ  Ь, 
в п р о ч е м ъ  в с к о р е  п о с л е  это го  за д е р ж и в а е т с я  
послед н и м ъ . П р и  о б р а тн о м ъ  к а ч а н ш  к р ю к а  
Ъ в ы п у с к а е т ъ  зу б е ц ъ  е, п о с л е  ч е г о  а  з а х в а 
т ы в а е т е  f  и  т. д. .И н т е р е с н о , ч то  в ъ  н а ч а л е  
к а ж д а го  к а ч а т я  з у б ч а т о е  к о л е со , б л а го д а р я  
ф о р м е  к р и в ы х ъ  с ц е п л е ш я , с п е р в а  и д етъ  
н е м н о го  н а з а д ъ , а з а т е м ъ  у ж е  в п е р е д ъ . 

Т а к о й  в о з в р а т н ы й  х о д ъ  и м е е т ъ  в ъ  г л а з а х ъ  н е к о т о р ы х ъ  м а с т е р о в ъ  о со б ы я 
п р е и м у щ е с т в а ; ш в а р ц в а л ь д с ш е  ч а с ы  до с и х ъ  п о р ъ  с н а б ж а ю т с я  т а к и м ъ  за-

ц е п л е т е м ъ .
П р и  о ч е н ь  т о ч н ы х ъ  ч а с а х ъ  в о з в р а т н а г о  д в и - 

ж ен1я д о п у с к а т ь  н е л ь з я . Г р а г а м ъ  в ъ  1 7 1 0  год у 
и з о б р е л ъ  в ъ  Л о н д о н е  с о в е р ш е н н о  п о к о й н о е  з а ц е п - 
л е т е ,  Н а  р и с. 1 4 4 0  и зо б р а ж е н а  с о в р е м е н н а я  его 
ф орм а. К р ю к ъ  К л е м е н т а  о б н и м а е тъ  собой  З 1/^ 
ш а г а  з а ц Ь п л е ш я  ко л еса. Е с л и  у в е л и ч и т ь  это  
чи сл о , т о  п о  с у щ е с т в у  н и ч е г о  н е  и з м е н и т с я , 
а  т о л ь к о  к р ю к ъ  п р и м е т ь  в и д ъ  „ а н к е р а “ . Г р а г а м ъ  
сц е п л я ю ш Д я ся  п о в е р х н о с т и  а н к е р а  у с т р о и л ъ  т а к и м ъ

о б р а зо м ъ , ч т о  к а ж д а я  р а с п а д а е т с я  н а  2 ч а с т и : со б ств е н н о  з а ц е п л я ю щ у ю  аЬ 
(с о о т в е т с т в е н н о  а'Ъ')  и  п о д н и м а ю щ у ю  ад  (с о о т в е т с т в е н н о   ̂ а д  ). З а 
ц е п л я ю щ а я  п о в е р х н о с т ь  п р е д с т а в л я е т ъ  собою  к р у г ъ , о п и с а н н ы й  и з ъ  ц е н т р а
а н к е р а  с\ п о э т о м у  ко л есо  п р и  с к о л ь ж е н ш  п о в е р х н о с т и  ab о с т а е т с я  в ъ  п о к о е ,

а п р и  с ц е п л е н ш  ад  и л и  ад'  д в и 
ж е т с я  и  п е р е д а е тъ  а н к е р у , и  в м е с т е  
съ  н и м ъ  м а я т н и к у  ч а с т ь  с в о е й  ж и в о й  
си л ы , в о з м е щ а ю щ у ю  п о те р ю  и м и  
п о сл е д н е й , в с л е д  CTBie н а л и ч н о с т и  т р е 
ш я . К о н ц ы  а н к е р а  д е л а ю т с я  п р и  
х о р о ш и х ъ  ч а с а х ъ  и з ъ  т в е р д ы х ъ  п о - 
л у д р а г о ц е н н ы х ъ  и л и  далее д р аго - 
ц е н н ы х ъ  к а м н е й . Т а к о е  з а ц е п л е ш е  
п о л ь з у е т с я  в е с ь м а  б о л ы п и м ъ  р а с п р о -
странешемъ.

Н а  р и с. 1 4 4 1  и  1 4 4 2  п р е д с т а 
в л е н а  в н у т р е н н о с т ь  м а я т н и к о в ы х ъ
н а с о в ъ , З д е с ь  д в и ж е т е  с о о б щ а е т с я  
о п у с к а ш е м ъ  г и р и  А,  в р а щ а ю щ е й  б а 
р а б а н ъ  В ,  с и д я щ ш  свобод но н а  о си  п е р 
в о й  з у б ч а т к и  С. С ъ  п о с л е д н е й  о н ъ  сое- 

д и н е н ъ  п о м о щ ь ю  х р а п о в и к а  Р .  З а в о д ъ  м е х а н и з м а  п р о и зв о д и тс я  д е й ств 1е м ъ  к л ю ч а  
н а  ч е т ы р е х у г о л ь н ы й  к о и е ц ъ  о си  —  во  в р е м я  его с ц е п л е ш я  м е ж д у  б а р а 
б а н о м ъ  и  к о л е со м ъ  с ц е п и . П р и  о п у с к а ш и  ж е  г и р и  с о б а ч к а  Q в х о д и т ъ  
в ъ  з у б ц ы  х р а п о в и к а  Р  и  к о л е с а  п р и с о е д и н я ю т с я  к ъ  б а р а б а н у . Г и р я  б ы стр о

1439. Крюкъ Клемента.

1440. Анкерное зацеплеше Грагама.



о п у с т и л а с ь  бы , е с л и б ы  н е б ы л о  м а я т н и к а . О тъ  к о л е с а  С  д в и ж е т е  п е р е 
д а е т с я  с п е р в а  к о л е с у  Д  п о м о щ ь ю  м а л е н ь к о й  ш е с т е р н и  D .  К о л е с о  Е  в р а 
щ а е т с я  п о э то м у  го р азд о  б ы с т р е е  б а р а б а н а . Д а л е е  у в е л и ч е ш е  с к о р о с т и  в р а 
щ е ш я  и д е тъ  с о в е р ш е н н о  п о д о б н ы м ъ  ж е  о б р а зо м ъ  ч е р е з ъ  ш е с т е р н ю  F  к ъ
к о л е с у  О , о т ъ  в  к ъ  Я  и  К , о т ъ  К  к ъ  L  и  М.  П о с л е д н е е , н а и б о л е е  б ы 
стр о  в р а щ а ю щ е е с я  к о л е с о  и
е с т ь  ко л есо , о б у сл о в л и в а ю щ е е  
со бо й  з а ц Ь п л е ш е  о тъ  а н к е р а ^ У Ж  

А н к е р ъ  з а к р Ь п л е н ъ  н а  в а 
л у  Q, к ъ  к о т о р о м у  съ  д р у г о й  
с то р о н ы  ч а с о в ъ  п р и к р Ь п л е н ъ  
с т е р ж е н ь  8.  М а я т н и к ъ  под вЬ - 
ш е н ъ  н а  д в у х ъ  с т а л ь н ы х ъ  по- 
л о с к а х ъ  X X ,  с г и б а ю щ и х с я  п р и  
его  к а ч а ш я х ъ .  С т е р ж е н ь  S  к о н 
ч а е т с я  в и л к о й  Т,  о х в а т ы в а ю щ е й  
с т е р ж е н ь  м а я т н и к а  —  это е сть
е д и н с т в е н н о е  м Ь сто  с о е д и н е ш я  
м а я т н и к а  съ  о с т а л ь н ы м ъ  часо - 
в ы м ъ  м е х а н и зм о м ъ .

З а в и с и м о с т ь  м е ж д у  н и м и  
т а , ч то  п е р в ы й  д о п у с к а е т ъ и е р е -  
д в и ж е ш я  к о л е с а  М  т о л ь к о  в ъ  
п р я м о й  за в и с и м о с т и  о тъ  ч и с л а  
с в о и х ъ  ко л еб ан гй . П о с л Ь д ш я  
ж е  с о в е р ш а ю т с я  тЬ м ъ  м е д л е н 
н е е , ч Ь м ъ  д л и н н е е  сте р ж е н ь  
м а я т н и к а . И з ъ  ч и с л а  к о л е съ
в се гд а  е сть  одно та к о е , ко то р о е  
с о в е р ш а е т ъ  свой п о л н ы й  обо
р о т а  р о в н о  в ъ  т е ч е т е  ч а с а .

О сь  его  п р о п у с к а е т с я  ч е 
р е з ъ  ц и ф е р б л а т а  и  с н а б ж а е т с я  
м и н у т н о й  с т р е л к о й . Ч а с о в а я
с т р е л к а  со е д и н е н а  с ъ  к о л е с о м ъ , в р а щ а ю щ и м с я  в ъ  1 2  р а з ъ  м е д л ен н е е .

Ч а с ы  с ъ  б о е м ъ .  В ъ  д о м а ш н е м ъ  б ы т у  т р е б у ю т с я  о б ы к н о 
в е н н о  ч а с ы  съ  боем ъ. М е х а н и з м ъ  и х ъ  е с т е с т в е н н о  с л о ж н е е  в ы 
ш е о п и с а н н а я .  И з о б р е т е н ы  о н и  о ч е н ь  д а в н о . Б о й  п р и м е н я л с я  
е щ е  п р и  К а р л е  В е л и к о м ъ  (ч а с ы  Г а р у н а ).  Л е г ч е  п р и м е н и т ь  р а з 
в и в а е м у ю  у ж е  с и л у  для к а к и х ъ  бы  то н и  бы ло ц е л е й , ч е м ъ  
д о с ти ч ь  д е й с т в и т е л ь н о  р а в н о м е р н а я  д в и ж е ш я . У ж е  к а р м а н н ы е
ч а с ы  П е т р а  Г е н л е й н а  б ы л и  с н а б ж е н ы  б оем ъ , что  тр е б о в а л о  т о ч 
н о й  р а б о ты .

И м е ю т с я  д в е  с и с т е м ы  боя, п р и м е н я ю щ а я с я  ч а щ е  о с т а л ь н ы х ъ  
— н е м е ц к а я  и  а н г л ш с к а я . П е р в а я  п р и м е н я е т с я  д ля б а ш е н н ы х ъ  и 
с т Ь н н ы х ъ  ч а с о в ъ , в ы б и в а е т ъ  ч а с ы , п о л у ч а с ы  и  ч е т в е р т и , в т о р а я
—  р е п е т и щ о н н а я  б ь е т ъ , к о т о р ы й  ч а с ъ , п о  ж е л а ш ю , п р и м е н я е т с я  * 
ч а щ е  в с е г о  д ля к а р м а н н ы х ъ  ч а с о в ъ . О б е  э т и  с и с т е м ы  д о во л ьн о  с л о ж н ы , п о 
э т о м у  о г р а н и ч и м с я  о п и с а ш е м ъ  н е м е ц к о й  с и с т е м ы  в ъ  п р и л о ж е н ы  к ъ  с т е н - 
н ы м ъ  ч а с а м ъ .

М е х а н и з м ъ  п р е д с т а в л я е т ъ  и з ъ  се б я  со в е р ш е н н о  о тд е л ь н у ю  ч а с т ь  ч а с о в ъ  
и  и м е е т ъ  о т д е л ь н у ю  ги р ю , н а ч и н а ю щ у ю с я  о п у с к а т ь с я  и  р а б о та ть  то л ь к о  
то гд а, к о гд а  о н а о т п у щ е н а  о т ъ  г л а в н а г о  м е х а н и з м а . П о м о щ ь ю  ш н у р а  А  
(р и с . 1 4 4 3 )  г и р я  д е й с т в у е т ъ  н а  б а р а б а н ъ  В , с о е д и н е н н ы й  с ъ  к о л е со м ъ  С
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п о м о щ ь ю  х р а п о в а г о  с о е д и н е ш я , п о д о б н а го  в ы ш е о п и с а н н о м у . О тъ  к о л е с а  С 
д в и ж е т е  п е р е д а е т с я  п р и в о д у  D  к о л е с а  Е  и  д ал ее с ъ  п о с т е п е н н о  у в е л и ч и 
в а ю щ е й с я  ск о р о сть ю  к ъ  Е , F ,  б ,  Л ,  I ,  К , L , Ж  П о с л е д н е е  к о л е с о  с н а б 
ж е н о  с т е р ж н е м ъ  с ъ  л о п а т о ч к а м и  N N ,  в р а щ а ю щ и м и с я  3 5  —  2 0  р а з ъ  в ъ  с е к у н д у , 
к а к ъ  т о л ь к о  м е х а н и з м ъ  п р ш д е т ъ  в ъ  д в и ж е т е , и  и г р а ю щ и м и  в сл е д ств 1е  со пр о - 
т и в л е ш я  в о з д у х а  р о л ь  т о р м а з а  —  р е г у л я т о р а . В о  в р е м я  д в и ж е ш я  ш т и ф т ы  
аа , н а с а ж е н н ы е  н а  о б о д е к о л е с а  G, п р и х о д я т ъ  в ъ  с о п р и к о с н о в е ш е  съ  р ы - 
ч а г о м ъ  Ъ9 и о д н и м а ю тъ  его и  в н о в ь  о п у с к а ю т ъ ; с е с т ь  о сь  в р а щ е ш я  р ы ч а г а  
Ъ и  н а  н е й  ж е  си д и тъ  э л а с т и ч н ы й  с т е р ж е н ь  б о й к а  е. К о гд а  м е х а н и з м ъ  н е 
в ъ  х о д у , б о е къ  н е  к а с а е т с я  к о л о к о л а  f\  к о г д а  о д и н ъ  и з ъ  ш т и ф т и к о в ъ  п о д н и 
м е т е  р ы ч а г ъ  Ь9 б о е к ъ  с п е р в а  е щ е  д а л ь ш е  о т х о д и т ь  о т ъ  к о л о к о л а , к а к ъ  это

и п о к а з а н о  н а р и с у н к е , ко гд а 
ж е  Ь с о с к о ч и т ь  со ш т и ф т а , 
о со б ая  п р у ж и н а , н а ж и м а я  н а  
с т е р ж е н ь  б о й ка, з а с т а в л я е т ъ  
п о с л е д н ш , б л аго д ар я э л а 
с т и ч н о с т и  с т е р ж н я , у д а р я т ь
о к о л о к о л ъ .

С ъ  ц е л ь ю  у д е р ж а т ь  м е 
х а н и з м ъ  в ъ  п о к о й , к о гд а  боя 
н е т р е б у е т с я , п р и м 'Ь н я ю тъ  за- 
ц е п л е ш е  одного и з ъ  б ы стр о - 
х о д н ы х ъ  к о л е с ъ . Д ля этого  
н а  обод е к о л е с а  1  и м е е т с я  
о д и н ъ  ш т и ф т ъ  г, к о т о р ы й  
п р и х о д и т с я  п р о т и в ъ  в е р х 
н я г о  к о н ц а  р ы ч а г а  g h , в р а - 
тц аю щ аго ся около д  и  о б ы к 
н о в е н н о  н а ж и м а е м а го  п р у 
ж и н о й . Е с л и  р ы ч а г ъ  о т о 
д в и н у т ь  и  с н о в а  о т п у с т и т ь , 
то к о л е с о  I  и  ш т и ф т ъ  сд'Ь- 
л а ю т ъ  о д и н ъ  о б о р о тъ , а  з а 
т е м ъ  х о д ъ  м е х а н и з м а  с н о в а  
п р е к р а т и т с я . В ъ  это в р е м я  
о д и н ъ  и з ъ  ш т и ф т о в ъ  а  п р о й - 
д е тъ  м и м о  р ы ч а г а  Ъ и  ч а с ы  
п р о б ь ю т ъ  р а з ъ . О т о д в и г а т е

1442. Видъ стЪнныхъ часовъ спереди. р ы ч а г а  g h  ПРОИЗВОДИТСЯ ОСНО-
в н ы м ъ  м е х а н и з м о м ъ  ч а с о в ъ . 

Д ля то го , ч т о б ы  ч а с ы  б и л и  н е  о д и н ъ  р а з ъ  к а ж д ы й  ч а с ъ , а  п о  ч и с л у  ч а с о в ъ , 
д е л а е т с я  д а л ь н е й ш е е  п р и с п о с о б л е ш е . Н а  о си  к о л е с а  Е  си д и т ъ  е щ е  б о л ь ш о й  
м е т а л л и ч е с к ш  д и с к ъ  I, з а м о ч н ы й  д и с к ъ , н а  б о р т а х ъ  к о е го  с д е л а н ы  в ы р е з к и  
п а  н е р а в н ы х ъ  п о с т е п е н н о  у в е л и ч и в а ю щ и х с я  р а з с т о я ш я х ъ  д р у г ъ  о т ъ  д р у га . 
Н а и б о л ь ш е е  р а з с т о я т е  л е ж и т ъ  п о  о к р у ж н о с т и  р я д о м ъ  с ъ  н а н м е н ь ш и м ъ . Н а  
з а ц е п н о м ъ  р ы ч а г е  и м е е т с я  о ко л о  К  к л и н о о б р а з н ы й  в ы с т у п ъ , з а х о д я щ ш в о  
в р е м я  н а !о ж д е ш я  м е х а н и з м а  в ъ  о д н у и з ъ  в ы р е з о к ъ  в ъ  д и с к е  I. К о гд а  м е 
х а н и з м ъ  о т д е л я ю т ъ  п о м о щ ь ю  п р и с п о с о б л е ш я  о тъ  о сн о в н о го  м е х а н и з м а  ч а с о в ъ , 
д и с к ъ  I н а ч и н а е т ъ  в р а щ а т ь с я  до т й х ъ  п о р ъ , п о к а  одна и з ъ  его в ы р е з о к ъ  н е 
п о п а д е т ъ  п р о т и в ъ  в ы с т у п а  К , п р и ч е м ъ  подъ д е й ств 1е м ъ  п р у ж и н ы  р ы ч а г ъ  
н а ж и м а е т с я  к ъ  к о л е с у . Т а к и м ъ  о б р а зо м ъ  в р ем я  в р а щ е ш я  м е х а н и з м а  и л и  
ч и с л о  у д а р о в ъ  б о й к а  н а х о д я т с я  в ъ  п р я м о й  з а в и с и м о с т и  о т ъ  р а з с т о я ш я  м еж д у 
в ы р е з к а м и  I. В р а щ е т е  к о л е са  I п р о и с х о д и т ь  р а з ъ  в ъ  1 2  ч а с о в ъ . О т ъ  1 ч. 
до 1 2  ч . в с е го  7 8  у д а р о в ъ , а  сл е д о в а те л ь н о  к о л е со  I  д о л ж н о  за  это в р е м я



п о в е р н у т ь с я  7 8  р а з ъ . Е с л и  ч а с ы  д о л ж н ы  б и ть т а к ж е  п о л у ч а с ы  и  ч е т в е р т и , 
то для это го  с т о и т ь  т о л ь к о  сн а б д и ть  д и с к ъ  I с о о т в е т с т в е н н ы м и  в ы р е з к а м и .

Д а л ь н е й ш е е  р а з в и т о  ч а с о в ъ .  Н а  р я д у  съ  ч а с а м и  с ъ  м а я т н и - 
к о м ъ  р а з в и в а л и с ь  и  ч а с ы  съ  в о л о ск о м ъ . К а к ъ  т о л ь к о  о си  м а я т н и к о в а г о  
а н к е р а  и  к о л е с а  сд е л а л и  п а р а л л е л ь н ы м и , т о  с т а л и  с т а р а т ь с я  под обное ж е  
д е л а т ь  и  д ля ч а с о в ъ  съ  в о л о с к о м ъ . Э т о  уд ал о сь в ъ  1 6 9 5  г. Т о м ш о н у , а 
з а т е м ъ  Г р а г а м у , в ы р а б о т а в ш е м у  о к о н ч а т е л ь н о  ц и л и н д р о в о е  з а ц е п л е ш е ; в ъ  
с у щ н о с т и  это т о -ж е  а н к е р н о е  з а ц е п л е ш е . Ц и л и н д р о в о е  з а ц е п л е ш е  (р и с. 
1 4 4 4 )  е с т ь  с п о к о й н о е  а н к е р н о е , п р и  к о т о р о м ъ  а н к е р ъ  о б н и м а е т ъ  то л ь к о  
п о л ъ ш а г а  з а ц е п л е ш я . В н Ь ш ш я  п о в е р х н о с т и  аЪ в ъ  а н к е р е  (р и с . 1 4 4 0 )  п р е о 
б р а з о в а н ы  во  в в е д ш и  ц и л и н д р ъ , а  в н у т р е н ш я  п о в е р х н о с т и  а± Ъг во в н у 
т р е н н ш  „ ц и л и н д р ъ " . Н а  рис.
1 4 4 5 — 1 4 4 8  д о к а з а н ъ  с п о с о б ъ  д М -

Оств1я частей.
Н а  р и с. 1 4 4 5  з а ц е п л е ш е  в ъ  

л е в о м ъ  к р а й н е м ъ  п о л о ж е н ш ; к о 
л е с о  зад е р ж а н о  в сл е д ств 1е  з а 
д е р ж к и  з у б а  с ;  н а  р и с . 1 4 4 6  п р о 
и схо д и л о  н а ч а л о  д в и ж е ш я  к о л е с а ; 
н а  р и с. 1 4 4 7  п р е д ста в л е н о  п р а в о е  
к р а й н е е  п о л о ж е ш е , гд е  к о л е со  
с н о в а  з а д е р ж а н о ; н а  р и с. 1 4 4 8  
с н о в а  т о л ь к о  ч то  н а ч и н а е т с я  хо д ъ
в л е в о .

Т а к о е  з а ц е н л е ш е  п о л ь з у е т с я  
г р о м а д н ы м ъ  р а с п р о с т р а н е ш е м ъ  и 
х о р о и п я  к а ч е с т в а  его  д о к а з а н ы  
2 0 0 -л е т н и м ъ  о п ы т о м ъ . В с е т а к и  
у ж е  в ъ  X V I I I  в е к е  п о я в и л и с ь

с

т а ш я  т р е б о в а ш я  т о ч н о с т и  в р е м я - 
и з м е р е ш я , ч то  оно н е  м огло  у ж е  
у д о в л е т в о р я т ь  и м ъ . Т р е ш е  з у б 
ц о в ъ  о ц и л и н д р ъ  п р о б у ж д а л о  и з- 
в е с т н ы я  к о л е б а ш я  —  и с т о ч н и к и  
н е т о ч н о с т и  х о д а  д аж е то гд а, ко гд а  
д е л а л и  ц и л и н д р ъ  и з ъ  р у б и н а  (ч т о  
и  т е п е р ь  д е л а е т с я  для д о р о ги х ъ  
к а р м а н н ы х ъ  ч а с о в ъ ). Т р е б о в а ш я  
т о ч н о с т и  ш л и  съ  одной с т о р о н ы  
о т ъ  а с т р о н о м о в ъ , а  с ъ  д р у го й  и  
е щ е  н а с т о я т е л ь н е е  о тъ  м о р е хо - 
д о в ъ ,т р е б о в а в ш и х ъ  т о ч н а г о  о п р е -
д е л е ш я  долготъ. П оэтому англичане занимались этимъ вопросомъ съ боль-

1443. Бой часовъ.

А н г л ш -
ш и м ъ  р в е ш е м ъ .

В к р а т ц е  о т м е т и м ъ  н а и б о л е е  и н т е р е с н ы я  у с о в е р ш е н с т в о в а ш я . 
с к о м у  ч а с о в ы х ъ  д е л ъ  м а с т е р у  Г а р р и с с о н у  у д а л о сь  п о с л е  д о л г и х ъ  т р у д о в ъ  
со о р уд и ть в ъ  1 7 6 1  г. татае ч а с ы , к о т о р ы е  п о с л е  п о л у го д о в о го  б у р н а го  п л а - 
в а ш я  п о к а з а л и  о тклонени е в се го  в ъ  1 х/2  м и н у т ы ; з а  это о н ъ  п о л у ч и л ъ  о т ъ  
а н г л ш с к а г о  п а р л а м е н т а  п р е м ш  в ъ  1 0 , 0 0 0  ф у н т , с т е р л и н г о в ъ . П а р и ж а н и н ъ  
Ф е р д и н а н д ъ  Б а р т у  м н о го  сд е л а л ъ  д ля у с о в е р ш е н с т в о в а ш я  и з о б р е т е ш я  Г а -  
р и с с о н а . О ко ло  1 7 9 0  г. а н г л и ч а н и н ъ  М е д ж ъ  и з о б р е л ъ  т а к ъ  н а зы в а е м о е  
сво б о д н о е з а ц е п л е ш е , и з о б р а ж е н н о е  в ъ  у с о в е р ш е н с т в о в а н н о м ъ  в и д е  н а  р и с. 
1 4 4 9 . Н о в ы м ъ  в ъ  это м ъ  з а ц е п л е н ш  б ы л о  то, ч т о  а н к е р ъ  е со е д и н е н ъ  съ  
м а я т н и к о м ъ  н е  н е п о с р е д с т в е н н о , а п р и  п о м о щ и  п р о д о л ж е ш я  с ; с п е р в а  у с к о -



р я е т с я  д в и ж е т е  аЬ\ п р и  о б р а т н о м ъ  х о д е  п о с л е д н я г о  а н к е р ъ  п е р е д в и га е т с я  
в ъ  свое в т о р и ч н о е  п о л о ж е ш е  и  д р у г и м ъ  св о е м ъ  к р а е м ъ  з а х в а т ы в а е т е  зу б е ц ъ  
к о л е с а . Т а к и м ъ  о б р а зо м ъ  д в и ж е т е  у р а в н и т е л я  св о б о д н о е ; а н к е р ъ  во в р е м я  
н е г о  с т о и т ъ  в ъ  п о к о е .

К ъ  св о б о д н ы м ъ  з а ц Ь п л е ш я м ъ  п р и н а д л е ж а т ь  т а к ж е  т а к ъ  н а з ы в а е м о е  
х р о н о м е т р о в о е . О но б ы л о  и зо б р е т е н о  у ж е  в ъ  X V I I I  с т о л е т ш  и т а л ь я н ц е м ъ  Л е 
Р о й  и  о со б е н н о  р а з р а б о т а н о  К а р н и ш о ; в ъ  н а ш е  в р е м я  оно з н а ч и т е л ь н о  у с о 
в е р ш е н с т в о в а н о  Ю р г е н с е н о м ъ  и М а р т е н с о м ъ . Н а  р и с . 1 4 5 0  и зо б р а ж е н о  
х р о н о м е т р о в о е  з а ц е п л е ш е  в ъ  с о в р е м е н н о й  ф о р м е. Д о вольно  у д и в и т е л ь н о ,

1445—1448.
Работа цилиндроваго зац'Ьплеьня.

1444. Цилиндровое зац^плеШе.

1450. Свободное хронометровое зацЪплеше.

1449. Свободный анкеръ.

ч т о  в ъ  п р и н ц и п е  з а ц е п л е ш е  это 
схо д но  съ  г а л и л е е в с к и м ъ . К о л е со  
п р и д е р ж и в а е т с я  с о б а ч к о й  А С  в ъ  
т о ч к е  с, п о к а  у р а в н и т е л ь  и д е т ъ  
в п р а в о  и  п о к а  оно и д е тъ  в л е в о  
в п л о т ь  до и з о б р а ж е н н а г о  н а  р и 
с у н к е  м о м е н та . Д а л е е  ж е  с о е 

д и н е н н ы й  съ  н и м ъ  з у б е ц ъ  а  п о д н и м а е т ъ  его п о м о щ ь ю  в с п о м о г а т е л ь н о й  
п о л о с ы  F E D . К о л е с о  н а ч и н а е т ъ  и д т и ; в т о р о й  з у б е ц ъ  его п о д х о д и тъ  подъ 
г, со о б щ а е тъ  у с к о р е ш е  у р а в н и т е л ю ; в ъ  это в р е м я  п е р в ы й  з у б е ц ъ  п о д х о 
д и т ъ  п о д ъ  с. П р и  о б р а тн о м ъ  д в и ж е н ш  в п р а в о  ш т и ф т ъ  а  с о с к а к и в а е т ъ  съ  
D E F  и  п о с л е д н ш  н а ж и м а е т ъ  р ы ч а г ъ  к н и з у . Т а к и м ъ  о б р а зо м ъ  у с к о р е ш е  
с о о б щ а е т с я  у р а в н и т е л ю  л и ш ь  р а з ъ  за  ц е л о е  к а ч а ш е .

М н о г о  с у щ е с т в у е т ъ  у с о в е р ш е н с т в о в а н и е  в ъ  ч а с а х ъ , н о  р а з с м о т р е ш е  
и х ъ  за в е л о  б ы  с л и ш к о м ъ  д а л е к о ; п о э т о м у  п е р е й д е м ъ  к ъ  э л и м и н и р о в а н п о  
в л 1 я ш я  н а  хо д ъ  ч а с о в ъ  т е м п е р а т у р ы .

К о м п е н с а ц 1 я .  К о л е б а ш я  т е м п е р а т у р ы  д е й с т в у ю т ъ  н а  р а з л и ч н ы я  
т е л а  р а з л и ч н ы м ъ  о б р а з о м ъ : н а  р а с ш и р е ш е  д ерева о н и  д е й с т в у ю т ъ  м ало, 
п о э т о м у  в п о л н е  р а ц ю н а л ь н о  п р и м е н я т ь  д е р е в я н н ы е  с т е р ж н я  д ля м а я т н и к о в ъ
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1451. РТУТНЫЙ
маятникъ.

Латунь

Лату№>

1454. Компенсаторъ.
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д е ш е в ы х ъ  ч а с о в ъ . М е т а л л ы , н а н р о т и в ъ , о ч е н ь  ч у в с т в и т е л ь н ы  к ъ  т е м п е р а 
т у р е , т а к ъ  ч т о  у ж е  д авн о  о к а з а л а с ь  н е о б х о д и м о сть  и х ъ  к о м и е н с и р и в а т ь . 
В ы ч и с л е н и я  и о к а з ы в а ю т ъ , что есл и  с т е р ж е н ь  м а я т н и к а  д л и н о й  L  у д л и н н и т с я

н а  I, то  ч а с ы  в ъ  с у т к и  о т с т а н у т ъ  н а  4 3 /2 0 0  ^  с е к у н д ъ . С ч и т а я  у в е л и ч е ш е  

т е м п е р а т у р ы  р а в н ы м ъ  5°, и м е е м ъ  для с л е д у  ю и ц я  ч и с л а :

П И Х Та...................................................................................... 0,0 ООО 207
флинтгласъ......................................... 0,0 000432
сталь..............................................  0,0000578
Чугунъ............................................ 0,0 000594
желЪзо.............................................. 0,о ооо 063
латунъ ......................................... 0,о 000090
свинецъ .................................  - 0,0000144
ЦИНКЪ........................................................................  0,0 000153
ртуть (объемно)................................... 0,ооооэоо

О б ы к н о в е н н ы е  ч а с ы  т а к и м ъ  
о б р а зо м ъ  о т с т а л и  б ы  в ъ  
с у т к и  н а  4 3 ,2 0 0 . 0,0000207=
= 0 , 8 6  се к ., а  в ъ  н е д е л ю  
н а  6 с е к .; п р и  экелйзном ъ 
м а я т н и к о в о м ъ  с т е р ж н е  о т 
с т а в а л о  бы ло б ы  в ъ  т р и  р а за  
б о л ь ш е . Д ля э л и м и и и р о в а ш я  
это го  о б с т о я т е л ь с т в а  и з о б р е 
л и  ко м п е н сац и о н н ы е  м а я т 
н и к и . П е р в ы й  и з ъ  н и х ъ  
б ы л ъ  у с т р о е н ъ  Г р а г а м о м ъ  
( 1 7 1 5  и л и  1 7 2 1  г .). Е г о  
м а я т н и к ъ  б ы л ъ  п о д о б е н ъ и з о 
б р а ж е н н о м у  н а  р и с. 1 4 5 1 .
П р и м е н е ш е  р т у т и  е с т е с т в е н 
н о  в ъ  в и д у  того, ч то , к а к ъ  
ви д но  и з ъ  в ы ш е п р и в е д е н - 
н ы х ъ  ч и с е л ъ , к о л е б а ш я  т е м 
п е р а т у р ы  с к а з ы в а ю т с я  н а 
н е м ъ  в е с ь м а  си л ь н о . С т е р ж е н ь  
м а я т н и к а  н е с е т ъ  у  Г р а г а м а  не 
ч е ч е в и ц у , а  два с т е к л я н - 
н ы х ъ  со суд а со р т у т ь ю . П р и  
р а с ш и р е н ш  с т е р ж н я  д л и н а 
его  у в е л и ч и в а е т с я , но п р и  
р а с ш и р е н ш  р т у т и  ц е н т р ъ

1453. Маятникъ
Ризлера.

т я ж е с т и  со су д о в ъ  п о в ы ш а 
е т с я  т а к ъ , ч т о  и с т и н н а я  д л и н а  м а я т н и к а  т. е. 
р а з с т о я ш е  о т ъ  т о ч к и  п р и в е с а  до ц е н т р а  т я ж е с т и
с и с т е м ы , о с т а е т с я  п о с т о я н н о й .

И з л ю б л е н н о й  си сте м о й  к о м п е н с а щ о н н а г о  м а- ^  ъ.
я т н и к а  я в л я е т с я  и з о б р а ж е н н а я  н а  р и с. 1 4 5 2 . Н а  
п о д в е с н о м ъ  с т е р ж н е  L l у к р е п л е н а  п о п е р е ч и н а , съ
д в у м я  ш т а н г а м и  L 2, и д у щ и м и  к в е р х у , т а м ъ  с к р е п л е н н ы м и  с ъ  д р у го й  п о п е 
р е ч и н о й , о т к у д а  и д у т ъ  в н и з ъ  д в е  ш т а н г и  L B, к ъ  к о т о р ы м ъ  у ж е  п о д в е ш е н ъ  
г р у з ъ  (ч е ч е в и ц а ) м а я т н и к а . Ш т а н г и  д е л а ю т ъ  и з ъ  р а з л и ч н ы х ъ  м е т а л л о в ъ , 
(н а п р и м е р ъ  и з ъ  с т а л и  и  ц и н к а ), с ъ  р а з л и ч н ы м ъ  к о э ф ф ш ц е н т о м ъ  р а с ш и р е ш я , 
т а к ъ , что  р а с ш и р е ш е  о д н и х ъ  к о м п е н с и р у е т е  р а с ш и р е ш е  д р у г и х ъ .



Н и с к о л ь к о  л й т ъ  т о м у  н а з а д ъ  р т у т н ы й  м а я т н и к ъ  б ы л ъ  у с о в е р ш е н с т в о - 
& анъ Р и з л е р о м ъ . О п ъ  и з о б р а ж е н ъ  н а  р и с. 1 4 5 3 .  С т е р ж н е м ъ  м а я т н и к а  с л у 
ж и т ь  с т а л ь н а я  т р у б к а , н а п о л н е н н а я  до о п р е д е л е н н о й  в ы с о т ы  р т у т ь ю  и 
в п о л н е  з а к р ы т а я , т а к ъ  ч то  ее м о ж н о  ск о л ь к о  у го д н о  п е р е в о р а ч и в а т ь , п е р е 
с ы л а т ь  и  т. д. Т а к о й  м а я т н и к ъ  д о во л ьн о  си л ь н о  р а с п р о с т р а н е н ъ  п р и  
а с т р о н о м и ч е с к и х ъ  ч а с а х ъ .

В ъ  н о в е й ш е е  в р е м я  к о м п е н са ц и о н н ы й  м а я т н и к ъ  д е л а е т с я  ещ е и н а ч е ; 
о к а з а л о с ь , ч то  п о л о сы  и з ъ  с п л а в а  3 6  ч . н и к к е л я  и  6 4  ч . с т а л и  п о ч т и  с о в е р 
ш е н н о  н е  ч у в с т в и т е л ь н ы  к ъ  к о л е б а ш я м ъ  т е м п е р а т у р ы . П р и  н и х ъ  I'.L  
п о ч т и  р а в е н ъ  п у д ю . Р и з л е р ъ  п е р в ы й  н а ч а л ъ  о п ы т ы  съ  м а я т н и к о в ы м и  
с т е р ж н я м и  и з ъ  т а к о г о  с п л а в а .

П р и  ч а с а х ъ  с ъ  в о л о ск о м ъ  у р а в н и т е л ь  х о д а  п р е д с т а в л я е т е  собой н е  з а м 
к н у т о е  ко л ьц о , а  и м е е т ъ  ф о р м у , и з о б р а ж е н н у ю  н а  р и с . 1 4 5 4 ,  т. е. ободъ 
е го  в ъ  д в у х ъ  м е ста х ,ъ  р а з р е з а н ъ . О н ъ  д е л а е т с я  и з ъ  н а л о ж е н н ы х ъ  д р у г ъ  
н а  д р у г а  п л а с т и н о к ъ  с т а л и  и  л а т у н и . П р и  в о з р а с т а ш и  т е м п е р а т у р ы  ста л ь  
р а с ш и р я е т с я  с и л ь н е е  л а т у н и , п л а с т и н к и  с т р е м л я т с я  р а з о г н у т ь с я  —  м о м е н тъ  
и н е р ц ш  с и с т е м ы  у в е л и ч и в а е т с я , ч т о  к о м п е н с и р у е т ъ  у д л и н е ш е  в о л о ска.

1455. Хронометр, уравнитель.
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1456 Пружина Брегета.

М о р е х о д н ы е  ч а с ы .  Н а  п р а к т и к е  в се го  в а ж н е е  к о м п е н с и р о в а ш е  
м о р с к и х ъ  ч а с о в ъ , ибо п о  н и м ъ  в ы ч и с л я е т с я  д о л го та  м е с т о п о л о ж е ш я  суд н а, 
ч то  и м е е т ъ  гр о м а д н о е  з н а ч е ш е  д л я  м о р е х о д о в ъ . К о м п е н с и р о в а ш е  т а к и х ъ  
ч а с о в ъ  з а т р у д н я е т с я  т е м ъ , ч то  суд а п р о х о д я т ъ  п о  м е с т н о с т я м ъ  съ  ч р е з в ы 
ч а й н о  р а з л и ч н ы м и  т е м п е р а т у р а м и . М о р с к и м ъ  ч а с а м ъ  д аю тъ  н а з в а ш е  х р о - 
н о м е т р о в ъ , п р и с в о е н н о е  т а к ж е  о ч е н ь  т о ч н ы м ъ  к а р м а н н ы м ъ  ч а с а м ъ . Я щ и ч 
н ы е  х р о н о м е т р ы  (B o x -c h ro n o m e t e r)  о т л и ч а ю т ъ  о тъ  к а р м а н н ы х ъ . П е р в ы е  в ъ  
с у щ н о с т и  и  п р е д с т а в л я ю т ъ  н а и б о л ь ш е е  з н а ч е ш е  д ля п р а к т и к и . И х ъ  с т а в я т ъ  
н а  б о л ы п и х ъ  с у д а х ъ  п о  н е с к о л ь к о  ш т у к ъ  з а р а з ъ  ( 1 0 — 1 5  ш т у к ъ ).  В о з м о ж 
н о с т ь  о п р е д е л я т ь  д о л го ту  по п о к а з а ш я м ъ  ч а с о в ъ  б ы л а  в п е р в ы е  у к а з а н а  в ъ  
и з д а н н о м ъ  в ъ  1 5 7 7  г. в ъ  Л о н д о н е  с о ч и н е н ш  п р о ф е с со р а  Г е м м а -Ф р и з 1 у с а . 
В с я ш й  п р о е з ж Ш  съ  за п а д а  н а  в о с т о к ъ  и л и  н а о б о р о тъ  з а м е ч а е т ъ , что  его 
ч а с ы  н е  с х о д я т с я  съ  м е с т н ы м и ; д е й с т в и т е л ь н о  о н и  п о к а з ы в а ю с ь , к о т о р ы й  
ч а с ъ  дом а. Н а  э то м ъ  то  и  о с н о в а н ы  и з м е р е ш я  п о м о щ ью  х р о н о м е т р а : н а  
с у д н е  н а х о д я т ъ  р а з н и ц у  м е ж д у  д е й с т в и т е л ь н ы м ъ  п о л д н е м ъ  и  п а р и ж с к и м ъ  
и л и  г р и н в и ч с к и м ъ . К а ж д ы й  п р о м е ж у т о к ъ  меясду т е м ъ  и  д р у ги м ъ  с о о т в е т 
с т в у е т е  о п р е д е л е н н о м у  р а з с т о я н ш  о т ъ  П а р и ж а  и л и  Г р и н в и ч а . Д о ста то ч н о  
т о ч н ы я  в ы ч и с л е ш я  м о г у т ъ  б ы т ь  п р о и зв е д е н ы  л и ш ь  в ъ  т о м ъ  с л у ч а е , есл и  
у в е р е н ы , ч то  ч а с ы  т о ч н ы . Д олгое в р е м я  п о сл е д н я го  н е бы ло. К а к ъ  П а р и ж 
с к а я  а к а д е м !я  н а у к ъ , т а к ъ  и  а н г л ш с к !й  п а р л а м е н т е , в ъ  свое в р е м я  н а з н а 
ч и л и  к р у п н ы й  н а гр а д ы  и з о б р е т а т е л я м ъ  т а к и х ъ  ч а с о в ъ . П а р и ж с к у ю  п р е м ш  
п о л у ч и л ъ  в ъ  1 7 2 0  г. го л л а н д е ц ъ  М о с с и , но его и з о б р е т е т е  не п о л у ч и л о  
п р а к т и ч е с к а я  п р и м е н е ш я . Н а з н а ч е н н у ю  а н г л ш с к и м ъ  п а р л а м е н т о м ъ  с у м м у  
в ъ  2 0 , 0 0 0  ф у н т , сте р л . п о л у ч и л ъ  (п о л о в и н у ) в ъ  1 7 6 1  г. Г а р и с с о н ъ , п о сл е  
с о р о к а л е т н и х ъ  т р у д о в ъ . О д н о вр ем ен н о  с ъ  п о с л е д н и м ъ  х р о н о м е т р а м и  з а н и 
м а л с я  п а р и ж а н и н ъ  Ф. Б е р н у  (у м . 1 8 0 7  г .)  и  П ь е р ъ  Л е  Р о й  (у м . 1 7 8 5  г .). 
П е р в ы й  у с т р о и л ъ  х р о н о м е т р ъ  в ъ  1 7 6 1  г ., а в т о р о й  в ъ  1 7 6 3  г. Э т и м и  тр е м я



и з о б р е т а т е л я м и  б ы л и  о т к р ы т ы  п у т и , п о  к о т о р ы м ъ  дЬло р а з в и в а л о с ь  в ъ  д а л ь 
н е й ш е м ^

MopcKie х р о н о м е т р ы  д е л а ю т с я  б о л ы п и х ъ  р а з м е р о в ъ  и  р а б о та  п о  и х ъ  
и з г о т о в л е н ш  т р е б у е т с я  в е с ь м а  т о ч н а я . П р у ж и н ъ  с т а в и т с я  о б ы к н о в е н н о  д ве, 
з у б ч а т к и  и х ъ  д е й с т в у ю т ъ  н а  одно и т о  ж е  ко л есо , ч е м ъ  э л и м и н и р у е т с я  б о 
к о в о е  д а в л е ш е . О б о р о то в ъ  у  п р у ж и н ъ  п о  2 0 . З а в о д ъ  р а з ъ  в ъ  с у т к и ;  п р и  
н е м ъ  б а р а б а н ы  т о л ь к о  д важ д ы  п о в о р а ч и в а ю т с я  около сво ей  о си . Н а п р я я ^ е ш е  
п р у ж и н ы  у в е л и ч и в а е т с я  п р и  за в о д е  л и ш ь  н а  о д ну д е ся ту ю . В ы ш е у п о м я н у 
то е  п е р в о е  к о л е с о  си д и тъ  н а  о си  м и н у т н о й  с т р е л к и ; о тъ  н е г о  п о м о щ ью  
п р о м е ж у т о ч н а я  к о л е с а  д в и ж е ш е  п е р е д а е т с я  к о л е с у  с е к у н д н о й  с т р е л к и , а 
о тъ  п о с л е д н я г о  з а ц е п н о м у  у с т р о й с т в у . З а ц е п л е ш е  зд е с ь  свободное, подобно 
п о к а з а н н о м у  н а  р и с. 1 4 5 0 . У р а в н и т е л ь  о т л и ч а е т с я  о т ъ  о б ы к н о в е н н а я  
преягде в сего  ф орм ой сво его  в о л о с к а , к о т о р ы й  н а в и т ъ  не в ъ  п л о с к у ю  с п и 
р а л ь , а  т а к ъ , к а к ъ  п о к а з а н о  н а  рис.
1 4 5 5 .  П о  и м е н и  и з о б р е т а т е л я  т а к о й  
в о л о с о к ъ  н а з ы в а е т с я  в о л о ск о м ъ  Б р е 
ге та . В ъ  свобод ном ъ с о с т о я н ш  о н ъ  
и м е е т ъ  в и д ъ  В  (ри с. 1 4 5 6 )  в ъ  р а с- 
т я н у т о м ъ  в и д ъ  А,  а  в ъ  з а в и то м ъ  
в и д ъ  С. П р и  х о р о ш е м ъ  и с п о л н е ш и  
н а т я ж е ш е  в о л о с к а  п р я м о  п р о п о р - 
щ о н а л ь н о  у г л у  его за в о р о та . П р и 
к р е п л е н ! е его к ъ  у р а в н и т е л ю  д е л а е т с я  
п о м о щ ью  о с о б ы х ъ  с п и р а л е й . В о л о 
с о к ъ  э то тъ  д е л а е т с я  н е  и з ъ  с та л и , 
а  и з ъ  зо лота. В и н т и к и , в и д н ы е  н а  
р и с. 1 4 5 5 ,  с д е л а н ы  съ  ц е л ь ю  в ы р а в н и - 
в а ш я  ц е н т р а  т я ж е с т и . У с т а н о в к а  
т а к о го  у р а в н и т е л я  т р е б у е т ъ  ц е л ы х ъ  
м е с я ц е в ъ  у п о р н а я  т р у д а .

О п ы т ъ  п о к а з а л ъ , ч то  ч а с ы  к а р 
м а н н ы е  и л и  в о о б щ е  ч а с ы , п о д в е р 
гаю щ ееся т о л ч к а м ъ , о т с т а ю т ъ , а у к р й п -  
л е н н ы е  н е п о д в и ж н о  н д у т ъ  р а в н о м е р 
н о . П о э т о м у  к а р м а н н ы е  х р о н о м е т р ы  
н е  м о г у т ъ  с ч и т а т ь с я  в п о л н е  т о ч н ы м и  
в р е м я и з м е р и т е л я м и ; д л я  этого  и х ъ  
п р и ш л о с ь  б ы  в ы в е р я т ь  п о  к а ж д о м у  
в л а д е л ь ц у  — н а с к о л ь к о  о н ъ  к а ч а е т с я , 
к о гд а  и д е т ъ . С ъ ' ц е л ь ю  э л и м и н и р о 
в а т ь  в л 1 я ш е  к а ч к и  н а  м о р с ш е  ч а с ы , п о с л е д ш о  н о м е щ а ю т ъ  в ъ  к о ж у х и , 
п о д в е ш е н н ы е  по т а к ъ  н а з ы в а е м о м у  сп о со б у  К а р д а н а . В п р о ч е м ъ  д о с т и ч ь  того, 
ч т о б ы  MopcKie ч а с ы  б ы л и  в п о л н е  с п о к о й н ы , н е  у д а е т с я . Р а з с м о т р и м ъ  в о п р о с ъ  
о б ъ  м о р с к о м ъ  и  зв е зд н о м ъ  в р е м е н и . П р и  н ы н е ш н е м ъ  у р о в н е  т е х н и к и  т у т ъ  
р е ч ь  и д е тъ  у ж е  н е о т о ч н о с т и  до 1/2  м и н у т ы , к о то р о й  д о с т и г ъ  Г а р и с о н ъ ; 
н ы н е  г л а в н ы й  в о п р о с ъ  у ж е  р о в н о с т ь  х о д а  и  н е з а в и с и м о с т ь  о тъ  в л 1 я ш я  
в н е ш н и х ъ  ф а к то р о в ъ .

Н ы н е  о т л и ч а ю т ъ  х о д ъ  ч а с о в ъ  и  н о к а з а ш я  п о с л е д н и х ъ ; в р е м я  и з м е р я ю т ъ  о ч е н ь  
то ч н о . Т о ч н е е  в с е г о  это д е л а е т с я  н а  о б се р в а то р 1я х ъ  и  н а  с у д а х ъ , о и ред е- 
л я ю щ и х ъ  л у ч ш е  св о е  п о л о ж е ш е  в ъ  м о р е  по п о л о ж е ш ю  з в е з д ъ  и з ъ  таблицъ,, в ы р а - 
б о т а н н ы х ъ  о б се р в а то р !я м и . Н а д о  в с е г д а  в ы ч и с л я т ь  р а з н и ц у  меясду ср е д н и м ъ  
в р е м е н е м ъ  и  в р е м е н е м ъ , н о к а з ы в а е м ы м ъ  ч а са м и , а  т а к ж е  р а з н и ц у  м е ж д у  п о - 
к а з а ш я м и  ч а с о в ъ  и д е а л ь н ы х ъ .

Н а д о  з а м е т и т ь , ч т о  ф а б р и к а н т ы  т о ч н ы х ъ  ч а с о в ъ  н а б л ю д а ю тъ  и х ъ  х о д ъ
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в ъ  т е ч е т е  д о л г и х ъ  в р е м е н ъ  и  н а н о с я т ъ  р е з у л ь т а т ы  —  о т к л о н е ш я  п о к а з а н ш  
Ч а со в ъ  н а  д 1агр ам м ы  т а к ъ , ч т о  п о  п о с л й д н и м ъ  п о к у п а т е л ю  л е г к о  o p ie im ip o -  
в а т ь с я . С у щ е с т в у ю т ъ  о с о б ы я  у ч р е ж д е н !#  для проверки часовъ и опредкле- 
ш я  р а з м е р о в ъ  и х ъ  п о г р е ш н о с т е й .

У с о в е р ш е н с т в о в а л и  м о р с к и и х ъ  а с т р о н о м и ч е с к и х ъ  ч а с о в ъ  о к а з а л и  свое 
в л и я ш е  и н а  у л у ч ш е т е  ч а с о в ъ  о б и х о д н ы х ъ . В ъ  п о сл е д н е е  с т о л З т е  эти 
ч а с ы  и с п ы т а л и  ц е л ы й  р я д ъ  м е л к и х ъ  у с о в е р ш е н с т в о в а т ь  Т а к ъ  н а п р и м е р ъ  
за в о д ъ  н о р м а л ь н ы х ъ  ч а с о в ъ  п р о и з в о д и т с я  н ы н ч е  б езъ  п о м о щ и  к л ю ч а  и л и  
п о м о щ ь ю  з а к р ы в а ш я  и о т к р ы в а т я  о со б о й  к р ы ш к и .

У  м н о г и х ъ  ч а с о в ъ  н а  г л а в н о м ъ  ц и ф е р б л а т е  и м е е т с я  в то р о й  съ  с е к у н д 
н о й  с т р е л к о й ; д ля д в и ж е ш я  п о с л е д н е й  с т о и т ъ  т о л ь к о  п р о д о л ж и ть  ось ко л еса, 
д е л а ю щ а г о  о д и н ъ  о б о р о тъ  в ъ  м и н у т у , ч е р е з ъ  ц и ф е р б л а т ъ  и  н а с а д и т ь  н а  н е е  
с т р е л к у . Т а к о е  у с т р о й с т в о  в п р о ч е м ъ  н е у д о б н о  д ля н а б л ю д е н ш —  тр у д н о  
у л о в и т ь  г л а з о м ъ  н е п р е р ы в н о  д в и ж у щ у ю с я  с т р е л к у  —  го р азд о  уд о б н ее , если 
с т р е л к а  с т о и т ъ  н е п о д в и ж н о  н а  к а к о й  л и б о  ч е р т е , а  ч е р е з ъ  с е к у н д у  п е р е с к а - 
к и в а е т ъ  н а  с л е д у ю щ у ю . Е щ е  л у ч ш е  з а с т а в и т ь  с е к у н д н у ю  с т р е л к у  в р а 

щ а т ь с я  около то й  ж е  оси, ч то  и  м и н у т н у ю  и 
ч а с о в у ю ; в ъ  э то м ъ  с л у ч а е  с т р е л к у  п р и х о д и т с я  
со е д и н я т ь  съ  с а м и м ъ  к о л е с о м ъ  з а ц е п л е ш я ; 
д а л ь н е й ш е е  у с о в е р ш е н с т в о в а ш е — это сн а б ж е - 
Hie с е к у н д н о й  с т р е л к и  с о в е р ш е н н о  о со б ы м ъ  
н е з а в и с и м ы м ъ  о т ъ  п р о ч и х ъ  ч а с т е й  ч а с о в ъ  
м е х а н и з м о м ъ  съ  особой г и р е й  и л и  п р у ж и н о й .

Ч т о  к а с а е т с я  с т о я ч и х ъ  ч а с о в ъ  (к а к ъ  м ы  
в ы ш е  у ж е  у п о м я н у л и , с т р о и в ш и х с я  у ж е  Г е н -
л е й н о м ъ ), т о  за  п о с л е д ш е  год а п о л у ч и л ъ  
б о л ь ш о е  р а с п р о с т р а н е н о  в р а щ а ю щ ш с я  м а я т 
н и к ъ . У р а в н и т е л ь  х о д а  п р е д с т а в л я е т ъ  в е сь м а  
т я ж е л у ю  м а с с у , п о д в е ш е н н у ю  н а  с т е р ж н е . 
П о д в е с н а я  п р у ж и н а  д е л а е т с я  ч а щ е  в се го  и зъ  
л е н т ы  тв е р д о й  ста л и , с в о р а ч и в а ю щ е й с я  в и н т о 
о б р азн о  п р и  к о л е б а ш я х ъ  у р а в н и т е л я . Е с л и  
м а с с а  г р у з а  в е л и к а  с р а в н и т е л ь н о  с ъ  со пр о - 
в л е ш е м ъ  л е н т ы , т о  к о л е б а ш я  с о в е р ш а ю т с я  
о ч е н ь  м ед л ен но . Н а  это м ъ  о с н о в а н ы  годовы е 

ч а с ы  Г а р д е р а . Н а  рис. 1 4 5 7  п р е д с т а в л е н ъ  в н е ш н ш  в и д ъ  т а к и х ъ  ч а с о в ъ . Н а  
г л а в н о м ъ  д и с к е  п р и к р е п л е н о  д ва д о п о л н и т е л ь н ы х ъ , и з м е н я я  п о л о ж е ш е  к о 
т о р ы х ъ , м ож н о и з м е н я т ь  и п р о д о л ж и т е л ь н о с т ь  к а ч а ш й . Н а  р и с . 1 4 5 8  дано 
с х е м а т и ч е с к о е , и з о б р е т е т е  к о н с т р у к ц ш  т а к и х ъ  ч а с о в ъ : I т я ж е л ы й  д и скъ , 
п о д в е ш е н н ы й  п о м о щ ь ю  в и н т а  Тс н а  с т а л ь н о й  л е н т е  g , в е р х ш й  к о н е ц ъ  к о т о 
р о й  у к р е п л е н ъ  в ъ  Ть. К ъ  л е н т е  н е д а л е к о  о т ъ  h  п р и в и н ч е н а  в и л к а  е, соеди- 
н я щ а я с я  п о м о щ ь ю  ш т и ф т а  d  и  р ы ч а г а  с съ  з а ц е п л е ш е м ъ  Ъ. К о л е б а ш я  д и ск а
I с о в е р ш а ю т с я  о ч е н ь  м ед л ен н о , 4 — 6 р а з ъ  в ъ  м и н у т у , п о ч е м у  ч а с ы  Г а р 
д е р а  п о р а ж а ю т ъ  с в о и м ъ  с п о к о й н ы м ъ  хо д о м ъ  с р а в н и т е л ь н о  съ  о б ы к н о в е н н ы м и . 
Н а д о  з а м е т и т ь , ч т о  р е г у л и р о в к а  т а к и х ъ  ч а с о в ъ  о ч е н ь  з а т р у д н и т е л ь н а .

Ф и г у р н ы е  ч а с ы .  П о д ъ  э т и м ъ  н а з в а ш е м ъ  р а з у м е ю т с я  ч а с ы , в ъ  к о т о 
р ы х ъ  в ъ  о п р е д е л е н н ы е  ч а с ы  ф и г у р ы  ж и в о т н ы х ъ  и л и  лю дей п р и х о д я т ъ  въ  
о п р е д е л е н н ы й  д в и ж е ш я . О со б е н н о  и з л ю б л е н ы  ч а с ы  с ъ  к у к у ш к о й ;  и з о б р е 
т е н ы  в ъ  1 7 3 0  г. А н т о н о м ъ  К е т т е р е р о м ъ  в ъ  Ш в а р ц в а л ь д е . Д ля п о д р а ж а ш я  
к р и к у  к у к у ш к и  с л у ж а т ъ  д в е  д е р е в я н н ы я  о р г а н н ы я  т р у б к и , к у д а  в о з д у х ъ  п о 
д а е т с я  м а л е н ь к и м и  м е х а м и . Б о л ы п и м ъ  р а с п р о с т р а н е ш е м ъ  п о л ь з у ю т с я  т а к ж е  
ч а с ы , в ъ  к о т о р ы х ъ  к а ж д ы й  ч а с ъ  о т м е ч а е т с я  п о я в л е ш е м ъ  д в у х ъ  т р у б ъ , и гр а - 
ю щ и х ъ  м а р ш ъ . В о о б щ е  ф и г у р н ы е  ч а с ы  и м е ю т ъ  р а з л и ч н ы й  в и д ъ , в ъ  з а в и 
с и м о с т и  о т ъ  м о д ы ; о н и  ск о р о  н ад о е д а ю тъ .
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у о л и ч н ы е  чвсЫу ь ^ к ъ  м ы  у ж е  у п о м и н а л и , п о я в и 
л и сь о ч е н ь  д авн о . С т р о и т е л и  б о л ы п и х ъ  б а ш е н н ы х ъ  ч а с о в ъ  д авн о  у ж е  обо
со б и л и сь  о т ъ  о б ы к н о в е н н ы х ^  ч а с о в ы х ъ  д Ь л ъ  м а с т е р о в ъ  —  т ъ  п р и х о д и 
лось и м Ь ть  дЬло съ  м е х а н и з м а м и  го р а зд о  б о л ы п и х ъ  р а з м е р о в ъ  и  б о л ь ш е й  
си л ы . С о о т в е т с т в е н н о  это м у п р и х о д и л о с ь  п р и н и м а т ь  во в н и м а ш е  б о л ь ш о е  
т р е т е  д л и н н ы х ъ  в а л о в ъ  и  т . д. В ы р а б о т а н о  м н о го  о ч е н ь  о с т р о у м н ы х ъ  си - 
ст е м ъ  з а ц Ь п л е н ш  д ля б а ш е н н ы х ъ  ч а с о в ъ . Б о л ь ш о й  т о л ч е к ъ  к ъ  и х ъ  у с о 
в е р ш е н с т в о в а н н о  д ал а в ъ  к о н ц Ь  4 0 - х ъ  го д о въ  п о с т р о й к а  б о л ь ш и х ъ  ч а с о в ъ  
д ля б а ш н и  В е с т м и н с т е р а  в ъ  Л о н д о н Ь : в ъ  н и х ъ  б ы л о  4 < ц и ф е р б л а т а  7 м. в ы 
сотой. М а я т н и к ъ  и х ъ  в Ь с и т ъ  6 8 5  ф у н т о в ъ , о н ъ  п о д в Ь ш е н ъ  н а  с т а л ь н о й  
п р у ж и н Ь  х/бо д ю йм а =  4/ ю  м м . т о л щ и н о й  и 7 6  мм. ш и р и н о й . К а ж д а я  и з ъ  
в о сь м и  с т р Ь л о к ъ  в Ь с и т ъ  около 2 ц е н т н е р о в ъ . Г и р я  в Ь с и т ъ  2 V 2 ц е н т н е р а ; 
заво д ъ  д л и тс я  2 0  м и н у т ъ ;  р а н ь ш е  г и р я  в е с и л а  вд во е б о л ь ш е ; заво д ъ  н а  
бой д л и тся  ц Ь л ы й  д ень. З а ц Ь п л е ш е  у  н и х ъ  Д е н и со н а , и з о б р а ж е н н о е  с х е м а 
т и ч е с к и  н а  р и с . 1 4 5 9 :  А В  м а я т н и к ъ ; F H  ко л есо . А н к е р ъ  („ с п о к о й н ы й " )  
р азд Ь л ен ъ  здЬсь н а  двЬ ч а с т и  С  и  D,  о б усл о вл и ваю ш д я з а 
ц Ь п л е ш е  св о и м и  в ы с т у п а м и  F  и  Н.  М а я т н и к ъ  и з о б р а ж е н ъ  
и д у щ и м ъ  сл Ь в а  н а  п р а в о ; о нъ  п р и  е з а ц Ь п л я е т ъ  р ы ч а г ъ  D  
и, п е р е д в и н у в ш и с ь  ещ е  н ем н о го , р а зъ е д и н я е ш ь з а ц Ь п л е ш е . К о л е со  
о св о б о ж д а е тся  и  п о м о щ ь ю  з у б ц а  п е р е д в и г а е т ъ  у  F  р ы ч а г ъ  С 
влЬ во и  т. д. П о д о б н о е  з а ц Ь п л е ш е  п о л ь з у е т с я  н ы н Ь  зн а ч и - 
т е л ь н ы м ъ  р а с п р о с т р а н е ш е м ъ .

Н а  р и с. 1 4 6 0  и зо б р а ж е н о  з а ц Ь п л е ш е  М а н н г а р д т а , к о т о р ы м ъ  
м еж д у п р о ч и м ъ  с н а б ж е н ы  ч а с ы  б е р л и н с к о й  д у м ы . О сн о вн о й  
п р и н ц и п ъ  у с т р о й с т в а  и х ъ ,  ч то  м а я т н и к ъ  п о л у ч а е т ъ  у с к о р е ш е  
р а з ъ  в ъ  м и н у т у , а  н е  п р и  к а ж д о м ъ  к а ч а н ш .

М е х а н и з м ъ  э то тъ  с о с т о и т ъ  и з ъ  п р о с т о й  с и с т е м ы  з у б ч а т о к ъ , 
ау Ъ и  в о з д у ш н а г о  то р м а за  с. Г и р я  н е о к а з ы в а е т ъ  н и к а к о г о  
д в и ж е ш я  н а  х о д ъ  м а я т н и к а  в ъ  т е ч е ш е  м и н у т ы ; в ъ  к о н ц Ь  ж е  
ея о н а  с о е д и н я е т с я  съ  н и м ъ . Н а  м а я т н я к Ь  А , п о д в Ь ш е н н о м ъ  
н а  д в у х ъ  с т а л ь н ы х ъ  п о л о с к а х ъ , н е д а л е к о  о т ъ  т о ч к и  п о д вЬ са 
п р и к р Ь п л е н о  з у б ч а т о е  к о л е с и к о  е; н а  н е м ъ  с т о л ь к о  з у б 
ц о в ъ , с к о л ь к о  м а я т н и к ъ  д Ь л а е тъ  в ъ  м и н у т у  п о л н ы х ъ  к о л е б а ш й  
(т. е. в за д ъ  и  в п е р е д ъ ). 3

ЛеГКО yC M O T pbT b, ЧТО ЭТО КОЛеСИКО П р и  КаЖДОМЪ КОЛе- 1459. ЗацЪплеШе
б а ш и  м а я т н и к а  с п р а в а  н а  л Ь во  о т о д в и га е т с я  с о б а ч к о й  г  (и з ъ  Денисона 
сл о н о во й  к о с т и ), п р и к р Ь п л е н н о й  к ъ  у с т о ю  В , н а  о д и н ъ  з у б е ц ъ .
Н а  о си  х р а п о в и к а  си д и тъ  р ы ч а г ъ  f, к о т о р ы й  п р и  к а ж д о м ъ  п о в о р о тЬ  к о л е 
с и к а , т. е. о д и н ъ  р а з ъ  в ъ  м и н у т у , у д а р я е т с я  в ъ  о т п у с к н о е  п р и с п о с о б л е ш е  1шп, 
ч Ь м ъ  о св о б о ж д а е тся  м е х а н и з м ъ  и  т о р м а з ъ  сс м о ж е т ъ  сд Ь л ать о д и н ъ  о бо р о тъ . 
П о с л Ь  п о л н а го  о бо р о та м е х а н и з м ъ  с д е р ж и в а е т с я  р ы ч а г о м ъ  gh  п о м о щ ь ю  за- 
ц Ь п л е ш я  1шп о ко л о  п.

Н а  о си  в о з д у ш н а г о  т о р м а з а  си д и тъ  э к с ц е н т р и ч н ы й  д и с к ъ  Ъ, к о т о р ы й  
п о м о щ ь ю  р о л и к а ^  о п у с к а е т ъ  р ы ч а г ъ  ss, перед аю ш д й д в и ж е ш е  м а я т н и к у . В с е  
это с о в е р ш а е т с я  с п о к о й н о  б е зъ  у д а р о в ъ . П р и  к о н ц Ь  ка ж д а го  о б о р о та э к с ц е н - 
т р и к ъ  h сн о ва п о д н и м а е т ъ  р о л и к ъ  к в е р х у  и  м а я т н и к ъ  к о л е б л е т с я  с н о в а  со 
в е р ш е н н о  свободно в ъ  т е ч е ш е  в с е й  сл Ь д у ю щ е й  м и н у т ы . В ъ  б е р л и н с к и х ъ  
ч а с а х ъ  п р и в о д ъ  у с т р о е н ъ  т а к и м ъ  о б р а зо м ъ , ч т о  п о  о к о н ч а н ш  к а ж д о й  м и 
н у т ы  н а  п р и в о д ъ  к ъ  м а я т н и к у  н а ж и м а е т ъ  сд Ь л а н н а я  и з ъ  сл о н о в о й  к о 
сти  н о га.

Ц а п ф ы  в сЬ  п р и т о ч е н ы  и п о л и р о в а н ы  в е с ь м а  т щ а т е л ь н о ; в р а щ а ю т с я  онЬ 
въ деревянныхъ  в к л а д ы ш а х ъ , п р о п я т а н н ы х ъ  г р а ф и т о м ъ , и не требуютъ смазки 
м асл о м ъ . Х р а п о в и к ъ  б р о н зо в ы й , а  с о б а ч к а  сл о н о в о й  к о с т и .

К о н т р о л ь н ы е  ч а с ы .  П о д ъ  эти м ъ  н а з в а ш е м ъ  р а з у м Ь ю т ъ  ч а с о в ы е



м е х а н и з м ы , к о т о р ы е  у с т а н а в л и в а ю т с я  д л я  к о н т р о л я  и с п о л н е н ш  с л у ж а щ и м и  
и х ъ  о б я з а н н о с т е й . С и с т е м ъ  т а к и х ъ  ч а с о в ъ  и з в е с т н о  о ч е н ь  м ного. В ъ  о б щ е м ъ  
н р и н ц и п ъ  и х ъ  у с т р о й с т в а  т о т ъ , ч т о  и м е е т с я  в р а щ а ю ш д й ся  б а р а б а н ъ  с ъ  ч а - 
с о в ы м ъ  м е х а н и з м о м ъ . Н а  б а р а б а н ъ  у к р е п л я е т с я  б у м а ж н а я  п о л о са , н а  к о т о 
р о й  м о ж н о  п р о и зв о д и ть  п о м е т к и  с в и н ц о в ы м ъ  к а р а н д а ш е м ъ . С то р о ж а , рабоч1е 
и  т . д. но п р о х о д ^  м и м о  ч а с о в ъ  н а ж к м а ю т ъ  м е х а н и з м ъ , п е р е д а ю щ ш  д в и 
ж е т е  ш т и ф т у , и  эти м ъ  д е л а ю т ъ  н а  б у м а г е  м е т к у , с о о т в е т с т в у ю щ у ю  о чеви д н о  
но м е с т у  в р е м е н и , к о г д а  это н а ж а 'и е  сд е л а н о .

Ч а с ы  п р о ф е с с о р а  Г и н т л я  и м е ю т ъ  д ва 
к о н ц е н т р и ч е с к и х ъ  б а р а б а н а ; н а р у ж н ы й  н е - 
п о д в и ж е н ъ , а  в н у т р е н ш й  д е л а е т ъ  о д и н ъ  обо- 
р о т ъ  в ъ  2 4  ч а са .

Ц и л и н д р ъ  с н а б ж е н ъ  п о  п о в е р х н о с т и  2 4  
и л и  4 8  п е р е г о р о д к а м и ; р а б о ч !е  б р о с а ю т ъ  в ъ  
н е го  сво и  м а р к и ; о т к р ы в ъ  ц и л и н д р ъ , с р а з у  
в и д н о , к о гд а  м а р к и  б р о ш е н ы .

>

Н о в й ш i я у с о в е р ш е н с т в о в а л и
з а ц ^ п л е н 1 я .

Н а  в ы с т а в к е  1 8 9 3  го д а в ъ  Ч и к а г о  в п е р 
в ы е  п о я в и л о с ь  з а ц е п л е ш е  Р и з л е р а . Для 
х о д а  ч а с о в ъ  т р е б у е т с я  з а т р а т а  с и л ы  д л я  ч е 
т ы р е х ъ  ц е л е й  — ■ д л я  п р е о д о л е ш я  т р е ш я  
ц а п ф ъ , з у б ч а т ы х ъ  к о л е с ъ , д л я  у с к о р е ш я  
м а я т н и к а  и  д ля о св о б о ж д е ш я  з а ц е п л е ш я . 
Р и з л е р ъ  и з б е г н у л ъ  п о с л е д н и х ъ  д в у х ъ  за - 
т р а т ъ  ч р е з в ы ч а й н о  о с т р о у м я ы м ъ  п у т е м ъ .

В о  в с е х ъ  н р е ж н и х ъ  з а ц е п л е ш я х ъ  с о е д и 
н е ш е  и х ъ  с ъ  м а я т я и к о м ъ  со п р о во ж д ал о сь 
в с е -т а к и  н е к о т о р ы м ъ  т о л ч к о м ъ . Р и з л е р ъ  
у н и ч т о ж и л ъ  п о с л е д ш и . Д ля э т о г о  о н ъ  с н а б - 
д и д ъ  м а я т н и к ъ  п р у ж и н о й , н а т я г и в а е м о й  м а 
я т н и к о м ъ  в ъ  н е р ю д ъ  н а и б о л ь ш е й  его с к о 
р о с т и , ч е м ъ  о св о б о ж д а е тся  з а ц е п л е ш е , п е 
р е с т а в л я ю щ е е  а н к е р ъ , с н о в а  з а ц е п л я ю щ ш  
к о л е с о  и  р а с т я ги в а ю щ е й  п р у ж и н у  е щ е с и л ь 
н е е . Н а  р и с . 1 4 6 1  а— с н а р и с о в а н о  д е й - 
ств1е з а ц е п л е ш я . В ъ  к а ч е с т в е  п р у ж и н ы  
Р и з л е р ъ  п о л ь з у е т с я  п о д в е ш и в а ю щ е й  м а я т -

1460. Свободный маятникъ маннгардта. н и к ъ  л е н т о й . О сь а н к е р а  с о в м е щ е н а  с ъ  осью
м а я т н и к а . Е с л и  м а я т н и к ъ  к а ч н е т с я  в л е в о , 

к а к ъ  н а  р и с. 1 4 6 1  а, то  п о д в е с н а я  п р у ж и н а  с л е г к а  с г и б а е т с я  и  д а в и тъ  н а  а н 
к е р ъ  с п р а в а  н а  л е в о , к а к ъ  п о к а з а н о  н а  р и с. С. З а ц е п н о е  к о л е со  п р и  
это м ъ  п р и х о д и т ъ  в ъ  д в и ж е т е ,  д е й с т в у е т ъ  н а  п р а в о е  п л ечо  а н к е р а  и  с н о в а  
п р и в о д и т ь  его в ъ  п е р в о е  п о л о ж е ш е  (с ). В с е  д е й ш т п е  з а ц е п л е ш я  п р о и с х о 
д и т ь  с о в е р ш е н н о  б е з ъ  уд ара.

Н а  р и с. 1 4 6 2  и з о б р а ж е н ы  а н к е р ъ  и  з а ц е п н ы я  к о л е с а  в ъ  ср е д н е м ъ  п о - 
л о ж е н ш . Н а  р и с . 1 4 6 3  и зо б р а ж е н о  з а к р е п л е ш е  Р и з л е р а  в ъ  п р и м е н е н ш  к ъ  
б о л ь ш и м ъ  б а ш е н н ы м ъ  ч а с а м ъ . К о л е с о  з а ц е п л е ш я  сд е л а н о  и з ъ  д в у х ъ  ч а с т е й , 
п л о т н о  с о е д и н е н н ы х ъ  б о л там и .

У ж е  п е р в ы е  ч а с ы  Р и з л е р а , у с т а н о в л е н н ы е  н а  о б с е р в а т о р ш  в ъ  М ю н х е н е , 
д а л и  ч р е з в ы ч а й н о  х о р о н и е  р е з у л ь т а т ы . И з м е н е ш е  и х ъ  х о д а  с о с т а в л я л о  в ъ  
д ен ь, н а  1°  и з м е н е ш я  т е м п е р а т у р ы , —  0,ooos с е к у н д ъ . М е ж д у  т е м ъ  а н а л о 
г и ч н о е  и з м е н е ш е  х о д а  в ъ  ч а с а х ъ  о б с е р в а т о р ш  с о с т а в л я е т е :
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Р и з л е р о в с к о е  з а ц е п л е ш е  у м е н ь ш а е т е  т р е б у е м у ю  н а  хо д ъ  ч а с о в ъ  си л у 

в е с ь м а  за м Ъ тн ы м ъ  о б р а зо м ъ . Т а к ъ  п о  о д но м у и з ъ  н а б л ю д е н щ  Р е л о  в ъ  ч а -

€С

/

1461. ЗацЪллен1е Ризлера. I
1462. З а ц Ь п п е н е  Ризлера.

Н63. Башенные часы съ зацЪплетемъ Ризлера.

с а х ъ  съ  8 -д н е в н ы м ъ  заво д о м ъ  з а т р а т а  с и л ы  у м е н ь ш и л а с ь  о тъ  з а м е н ы  с т а - 
р а го  з а ц ъ п л е ш я  р и з л е р о в с к и м ъ  в ъ  9 р а з ъ .

П р и  п о л ь з о в а н ш  з а ц Ъ п л е ш е м ъ  Р и з л е р а  д л я  ч а с о в ъ  с ъ  в о л о с к о м ъ , д о - 
с л ъ д н щ  и г р а е т е  р о л ь  п р у ж и н ы , п о д в й п ш в а ю щ е й  м а я т н и к ъ .

Э л е к т р и ч е с ю е  и  п н е в м а т и ч е с т е  ч а с ы .  С о в р е м е н н а я  т е х н и к а  о б л а 
д а е т е  ср е д ств а м и  ш и р о к о  п е р е д а в а т ь  э н е р г ш  н а  р а з с т о я н ш .. Е с т е с т в е н н о , что
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э т и м ъ  в о с п о л ь з о в а л и с ь  с ъ  цЪ лы о к о о р д и н и р о в а т ь  д М с т в 1 е  р а с к и д а н н ы х ъ  на 
б о л ь ш о м ъ  п р о с т р а н с т в ^  ч а с о в ъ . В о  м н о г и х ъ  г о р о д а х ъ  и м е ю т с я  ц е н т р а л ь н ы е  
ч а с ы , с в е р я е м ы е  с ъ  а с т р о н о м и ч е с к и м и  п а б л ю д е ш я м и . У ж е  в ъ  1 8 3 9  г. Ш т е й н - 
г е л ь  в ъ  М ю н х е н ^  у с т р о и л ъ  т а к ъ , ч т о  н и с к о л ь к о  ч а с о в ъ  ш л о  п о м о щ ь ю  э л е к т р о 
п е р е д а ч и  т о ч н о  п о  г л а в н ы м ъ  ч а с а м ъ . С к о р о  в ъ  его с и с т е м у  в н е с е н ы  бы ли 
с у щ е с т в е н н ы я  у л у ч ш е н ш , сд Ъ д анн ы я В и т с т о н о м ъ , Б е н о м ъ  и  о собенно  ф ирмой 
С и м е н с ъ  и  Г а л ь с к е . Н и ж е  с л е д у е т ъ  к р а т к о е  о п и с а т е  э л е к т р о -ч а с о в ъ .

1464. Электрическ1е часы.

О сн о в о й  в се го  с л у ж а т ъ  н о р м а л ь н ы е  т о ч н ы е  ч а с ы  съ  н е б о л ь ш и м ъ  коле- 
с к о м ъ  А,  д й л а ю щ и м ъ  о д и н ъ  о б о р о тъ  в ъ  м и н у т у . Н а  н е м ъ  у к р Ъ п л е н ъ  
ш т и ф т ъ  а , н а ж и м а ю и ц й , в ъ  св о е м ъ  к р а й н е м ъ  н и ж н е м ъ  п о л о ж е н ш , н р у ж и н я -

1465. Электричесюе часы Сименсъ и Гальске, 1466. Пневматичесше часы.

щ ш  р ы ч а г ъ  Ъс н а с т о л ь к о , ч т о  п о с л ’Ь д ш й  к а с а е т с я  Ъ к о н ц а  р ы ч а г а  df. 
ч £ м ъ  о б у с л о в л и в а е т с я  к о н т а к т а . П е р в ы й  р ы ч а г ъ  со е д и н е н ъ  проводом ъ 
съ  г а л ь в а н и ч е с к о й  б а тта р е е й  ВС,  а  съ  н и ж н и м ъ  р ы ч а г о м ъ  со ед и н ен ъ  п р и - 
вод ъ, и д у п ц й  н о  в с £ м ъ  р е г у л и р у е м ы м ъ  ч а с а м ъ . П р и  н и з ш е м ъ  п о л о ж е н ш  
ш т и ф т а  а  и м е е т с я  к о н т а к т а  м е ж д у  с и  т а к ъ  ч т о  т о к ъ  п р о х о д и т ь  по
в с ^ м ъ  ч а с а м ъ , п  в о з в р а щ а е т с я  ч е р е з ъ  зем лю  —  подобно т о м у , к а к ъ  в ъ  эл ек- 
т р и ч е с к и х ъ  т е л е г р а ф а х ъ . К а ж д у ю  м и н у т у  ч е р е з ъ  ч а с ы  п р о б 'Ь гаетъ  т о к ъ .



Ч а с ы  с н а б ж е н ы  п р и б о р о м ъ , п о к а з а и н ы м ъ  н а  р и с. 1 4 6 5 .  Л  Л  с у т ь  п р о в о д а , 
со е д и н е н н ы е  с ъ  о б м о тк а м и  д в у х ъ  э л е к т р о -м а г н и т и к о в ъ  А  и  А.  П р и  п р о - 
х о ж д е ш и  п о  н и м ъ  т о к а , н о с л ё д ш е  п р и т я г и в а ю т ъ  т о н к у ю  п л а с т и н к у  аЬ. К ъ  
п о с л е д н е й  п р и к р е п л е н а  т о н к а я  с т а л ь н а я  п о л о с к а  с, п е р е д в и га ю щ а я с я  п р и  
п р и т я г и в а н щ  э л е к т р о м а г н и т а м и  в л е в о  и  п р и  се м ъ  п е р е с т а в л я ю щ а я  н а  о д и н ъ  
з у б е ц ъ  ш е с т и д е с я т и -з у б н о е  к о л е со  С. З у б е ц ъ  b м ё ш а е т ъ  п о с л е д н е м у  п е р е 
д в и н у т ь с я  б о л ь ш е  ч Ь м ъ  н а  од инъ з у б е ц ъ . С о б а ч к а  d  п р е н я т с т в у е т ъ  о б р а т
н о м у  х о д у  к о л е с а  С. Т а к и м ъ  о б р а зо м ъ  к о л е с о  С  с д Ь л а е тъ  в ъ  т е ч е ш е  ч а с а  
р о в н о  о д и н ъ  о б о р о тъ . П а  одной с ъ  н и м ъ  о си  си д и тъ  м и н у т н а я  с т р е л к а , 
с ъ  п е р е д а ч е й  к ъ  ч а с о в о й  с т р е л к е . Т а к и м ъ  о б р азо м ъ  в ъ  ч а с а х ъ  н'Ьтъ н и  
м а я т н и к а , н и  г и р ь ; р е м о н т ъ  т р е б у е т с я  к р а й н е  м а л ы й . С к о л ь к о  б ы  т а к и х ъ  
ч а с о в ъ  м ы  н е  в к л ю ч а л и  в ъ  ц е п ь , —  о н и  в с е  б у д у т ъ  п о к а з ы в а т ь  одно вр ем я .

Н а  м Ь сто  э л е к т р и ч е с к а я  т о к а  п р и м гЬ н я ю т ъ  н ы н е  т а к ж е  с ж а т ы й  в о з д у х ъ ;  
т а ш е  ч а с ы  н а з ы в а ю т с я  п н е в м а т и ч е с к и м и .

С ж а т ы й  в о з д у х ъ  п р о в о д и т с я  по т р у б а м ъ  с о в е р ш е н н о  а н а л о г и ч н о  с в е 
т и л ь н о м у  г а з у . В ъ  ц е н т р а л ь н о м ъ  п у н к т е  и м е е т с я  р е з е р в у а р ъ , к у д а  в о з д у х ъ  
н а г н е т а е т с я  к о м п р е с с о р а м и . И з ъ  н е го  в о з д у х ъ  р а с п р е д е л я е т с я  т р у б к а м и  к ъ  
р а з б р о с а н н ы м ъ  по д ан н о й  м е с т н о с т и  ч а с а м ъ . Н а  гл а в н о й  в о зд у ш н о й  т р у б е  
у с т а н о в л е н ъ  к л а п а н ъ , п р и  о т к р ы т ы  к о т о р а го  к а ж д у ю  м и н у т у  с ж а т ы й  в о з д у х ъ  
б ы с т р о  р а с п р о с т р а н я е т с я  п о  в с е м ъ  т р у б о п р о в о д а м и  Ч е р е з ъ  н е с к о л ь к о  с е к у н д ъ  
к л а п а н ъ  с н о в а  з а к р ы в а е т с я . Н а  р и с. 1 4 6 6  и з о б р а ж е н ъ  м е х а н и з м ъ  ч а с о в ъ .

В о з д у х о п р о в о д ъ  з а к а н ч и в а е т с я  ц и л и н д р и ч е с к и м ъ  со су д о м ъ  съ  п о р ш н е м ъ , 
к ъ  в е р х н е й  ч а с т и  к о е г о  л р н к р 4 п л е н ъ  т о н к ш  с т е р ж е н е к ъ , д е й с т в у ю щ и ! н а  о д но
п л е ч и ! р ы ч а г ъ , н а  к о т о р о м ъ  у к р е п л е н а  со б а ч к а . П р и  п о д н и м а н ш  п о р ш н я  
с о б а ч к а  п е р е д в и г а е т ъ  к о л е со  н а  о д и н ъ  з у б е ц ъ . О с о б ы й  г р у з ъ  и м е е т ъ  
ц е л ь ю  в о з в р а щ е ш е  с о б а ч к и  п о с л е  п р е к р а щ е н 1 я  д а в л е ш я  в ъ  ея п р е ж н е е  п о л о 
ж е ш е . В о з в р а т н о м у  д в и ж е ш ю  к о л е с а  п р е н я т с т в у е т ъ , н а х о д я щ а я с я  н а  п р о 
т и в о п о л о ж н о й  с т о р о н е  его, с о б а ч к а  съ  п р о т и в о в е с о м ъ . П о  з а к р ы л и  к л а 
п а н а , в п у с к а ю щ а я  в о з д у х ъ ,  о т к р ы в а е т с я  в ы п у с к н о й  к л а п а н ъ .

В ъ  П а р и ж е  с у щ е с т в у е т ъ  о б щ е ств о , у с т а н а в л и в а ю щ е е  п о д о б н ы е, с в е р е н 
н ы е  съ  н о р м а л ь н ы м и  ч а с ы , в ъ  т е а т р а х ъ , н а  п л о щ а д я х ъ , я с т и н н и ц а х ъ  и 
ч а с т н ы х ъ  д о м а х ъ . У  н е я  у с т а н о в л е н ы  в ъ  д в у х ъ  м е с т а х ъ  б о л ы ш е  в о з д у ш 
н ы е  к о м п р е с с о р ы , по д аю н ц е в о з д у х ъ  в ъ  р а з с Ь я н н ы е  п о  го р о д у р е з е р в у а р ы , 
о т к у д а  у ж е  о н ъ  р а с п р е д е л я е т с я  н о  о т д е л ь н ы м ъ  ч а с а м ъ . У  к а ж д а го  р е з е р 
в у а р а  с т о я т ъ  н о р м а л ь н ы е  ч а с ы ;  д а в л е ш е  в о з д у х а  4  а тм о сф е р ы . Т а ы я  
у с т а н о в к и  м о г у т ъ  о п р а в д ы в а т ь с я  то л ь к о  в ъ  б о л ь ш и х ъ  г о р о д а х ъ . Т р е б о в а ш я  
н а  н и х ъ  п о к а  н е в е л и к и .

А в т о м а т ы .  Н ы н е  э т и м ъ  сл о в о м ъ  о б о з н а ч а ю т с я  п р и б о р ы , в ъ  к о т о 
р ы х ъ  б р о с а ш е м ъ  м о н е т ы  п о р о ж д а ю тся  р а з л и ч н а г о  рода д е й с т в ш : в ы б р а -
я ы в а ш е  п л и т о к ъ  ш о к о л а д а , у к а з а ш я  в е с а  и т. д. В ъ  п р е ж н е е  в р е м я  в е сь м а  
р а с п р о с т р а н е н ы  б ы л и  а в т о м а т ы  —  ф и г у р ы , с о в е р ш а в и а я  п о с л е  заво д а з а р а 
н е е  к о о р д и н и р о в а н н ы й  д в и ж е ш я . К ъ  и з в е с т н М ш и м ъ  в ъ  д р е в н о с т и  авто м а- 
т а м ъ  п р и н а д л е ж и ш ь  л е т а ю щ ш  д е р е в я н н ы й  го л у б ь  А р х и т а с а  Т а р е н т с к а г о  
(4 0 0  г. до P .  X . ) ,  о р ел ъ , о к о т о р о м ъ  п и с а л ъ  П а в з а ш й , у л и т к а  Д и м итр1я Ф ал е- 
р е й с к а г о , ч е л о в е к ъ  П т о л о м е я  Ф и л а д е л ь ф а  и  т . д. И х ъ  у с т р о й с т в о  о ста л о сь  
н а м ъ  н е и з в е с т н ы м ъ . В ъ  с р е д ш е  в е к а  у п о м и н а е т с я  о б ъ  и з г о т о в л е н ы  а в т о - j 
м а т о в ъ  Р о ж е р о м ъ  Б е к о н о м ъ , А л ь б е р т о м ъ  В е л и к и м ъ  и Р е г ш м о н т а н у с о м ъ ; в ъ  
э п о х у  в о з р о ж д е ш я  —  Л е о н а р д о м ъ  да В и н ч и . З а с т а в и т ь  м е р тв у ю  п р и р о д у  
с о в е р ш а т ь  д в и ж е ш я  ж и в ы х ъ  с у щ е с т в ъ  —  ид ея, н а  к о т о р у ю  з а т р а ч е н о  м а сса  
э н е р г ш , подобно то м у  к а к ъ  н а  н а х о ж д е ш е  ф и л о с о ф с к а я  к а м н я  и  в е ч н а я  д ви- 
з к е ш я . А л ь б е р т ъ  В е л и к ш  у с т р о и л ъ  ч е л о в е к а , о т п и р а в ш а я  д верь и  к л а н я в ш а 
я с я  в х о д я щ и м ъ . Е г о  р а з б и л ъ  п а л к о й  и с н у г а в д п й с я  О ом а А к в и н с ш й , 
р е ш и в ъ , ч т о  это н е ч и с т а я  си л а . До н а с ъ  д о ш л и  с в е д е ш я  о б е га ю щ е й  
п у х е  Р е г ю м о н т а н у с а  и  о его ж е  о р л е , п р и в е т с т в о в а в ш е м ъ  и м п е р а т о р а

М*



М а к с и м ш п а н а , п р и  е г о  въйздЪ  в ъ  Н ю р н б е р г ъ , х л о п а н ь е м ъ  к р ы л ь е в ъ  и д ви - 
•ж еш ям и  го л о в ы . И з о б р е т е т е  к а р м а н н ы х ъ  ч а с о в ъ  П е т р о м ъ  Г е н л е й н о м ъ  с о 
с т а в и л о  э п о х у  в ъ  и с т о р ш  а в т о м а т о в ъ . В ъ  Н ю р н б е р г ^  р а с ц в е л о  ш и р о к о  и з 
г о т о в л е т е  а в т о м а т о в ъ . И з в е с т н ы  м а с т е р а  и х ъ  В е р н е р ъ , Б у л л ь м а н ъ , 
Г а у т ч ъ  и  Ф е р сте р ъ . В ъ  п о л о в и н ^  X V I I I  с т о л б я  с л а в и л и с ь  а в т о м а т ы  ф ран- 
ц у з с к а г о  м е х а н и к а  В о к а н с о н а . И х ъ  бы ло т р и :  ф л е й т и с т ъ , к у р и л ь щ и к ъ  н 
у т к а . С п е р в а  о н и  в ы с т а в л я л и с ь  за  п л а т у , а  за тЬ м ъ  н а з н а ч е н ы  в ъ  п р о д а ж у  
за  1 2 , 0 0 0  ф р а н к о в ъ . П о с л £  3 0 - л £ т н я г о  с т о я ш я  в ъ  и г р у ш е ч н о й  лавк'Ь о н и  
в ъ  1 7 8 5  г. с н о в а  б ы л и  п у щ е н ы  в ъ  хо д ъ  п р о ф е с с о р о м ъ  Б е й р е й с о м ъ . П о с л Ъ  
его см е р ти  п о  и х ъ  п о в о д у  в о з н и к л о  суд еб н о е дЬло. Ф л е й т и с т ъ  и  к у р и л ь 
щ и к ъ  п р о п а л и  безсл'Ьдно. У ц ’Ьл’Ьла у т к а :  о н а  в ъ  в ы с ш е й  с т е п е н и  е с т е 
с т в е н н о  д в и га л а  го л о в о й  и  к р ы л ь я м и , ч и с т и л а  п е р ь я  и  т . д., £ л а  зе р н а , п и л а  
в о д у  и  д аж е п р о и зв о д и л а  н е ч и с т о т ы .

О т е ц ъ  и  с ы н ъ  Я к о в ы  Д р о зы  в ъ  Ш в е й ц а р ш  п р е в з о ш л и  в ъ  и з г о т о в л е н ш  
а в т о м а т о в ъ  сам о го  В о к а н с о н а . С т а р н п й  Д ро зъ  и з г о т о в и л ъ  д ля Ф е р д и н а н д а
V I  и с п а н с к а г о  в е л и к о л е п н ы е  ч а с ы  съ  п о к а з а ш е м ъ  д в и ж е ш я  н е б е с н ы х ъ  т Ь л ъ  
и  с ъ  м н о ги м и  ф и гу р а м и . Д ал £ е о н ъ  у с т р о и л ъ  ш а н и с т к у  —  л £ т ъ  1 2 — 1 3 ,  
к о т о р а я  н е  только, в п о л н е  н а т у р а л ь н о  и г р а л а  п а л ь ц а м и  н а  р о я л е , но сл е д и л а  
г л а з а м и  з а  н и м и  и  в з г л я д ы в а л а  н а  н о т ы . И м ъ  ж е  б ы л ъ  п о с т р о е н ъ  р и с о - 
в а л ы ц и к ъ  и  п и с а р ь . П о с л е д н ш  п и с а л ъ  ц Ь л ы я  ф р а зы , с п у с к а л ъ  п е р о  в ъ  
ч е р н и л ь н и ц у , о б т р я х и в а л ъ  л и ш ш я  ч е р н и л а  и  т. д. О тс ю д а  у ж е  н е  д ал еко  до 
а в т о м а т а  с к а з к и  Г о ф м а н а .

Н ы н е  с ч и т а е т с я , ч т о  з а т р а т а  т а к о й  м а с с ы  о с т р о у ш я  н а  а в т о м а т ы  н е 
© нравд ы ваетъ  п о л е з н ы х ъ  р е з у л ь т а т о в ъ .

Ч а с о в о е  дел-о ш и р о к о  р а з в и л о с ь  з а г р а н й ц е й . С л а в я т с я  ф а б р и к и  ш в е и - 
ц а р с ш я ;  о н е  ф а к т и ч е с к и  ещ е  н е д а в н о  в л а д е л и  р ы н к о м ъ  к а р м а н н ы х ъ  ч а с о в ъ  
З а  п о сл е д н е е  в р е м я  и з г о т о в л е т е  ч а с о в ъ  в е д е т с я  м а с с о в ь ш ъ  сп о со б о м ъ  и 
о ч е н ь  д е ш е в о  в ъ  А м е р и к е . В ъ  Р о с с ш  ч а с о в о е  д'Ьло р а з в и т о  в е с ь м а  слабо.
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ли п р о с л е д и т ь , к а к и м ъ  н е п р е р ы в н ы м ъ  к о л е б а ш я м ъ  в ъ  х о д е  и с т о р ш  
п о д в е р га л с я  в з г л я д ъ  н а  ц е н н о с т ь  б о л ь ш е й  ч а с т и  п р о и з в е д е ш й  ч е 
л о в е ч е с к о й  к у л ь т у р ы , то  н а м ъ  п р и д е т с я  о б р а ти ть  о со б ен н о е в н и м а 
ш е  н а  то , что  о бо и м ъ  м е т а л л а м ъ , о б р а б о тк а  к о т о р ы х ъ  со ста в л я е ш ь  
п р е д м е тъ  н а с т о я щ а г о  о ч е р к а , п о  с п р а в е д л и в о с т и  п р и н а д л е ж а т ь  п е р 

вое м е с т о  п о  и х ъ  ц е н е :  „ в с е  д е р ж и т с я  зо л о то м ъ , в с е  т я го т Ъ е т ъ  к ъ  з о л о т у ! “ 
Р а з м е р ь  и х ъ  ц е н ы  с о х р а н я л с я  н е и з м е н н ы м ъ , т а к ъ  ч то  съ  д р е в н М ш и х ъ  
в р е м е н ъ  оба э т и  м е т а л л ы  с о с т а в л я ю т ъ  о с н о в а ш е  д е н е ж н а го  о б р а щ е ш я . С ъ  
то го  са м а го  м о м ен та, ко гд а ч е л о в е ч е с к о е  с у щ е с т в о в а т е  о с т а в л я е т ъ  п е р в у ю  
р а н н ю ю  с т у п е н ь  м е н о в о го  о б р а щ е ш я , о п р е д е л е н н а я  в е с а  к у с к и  зо л о т а  и л и  
с е р е б р а  я в л я ю т с я  м Ь р и л о м ъ  ч е л о в е ч е с к о й  р а б о т ы  и  е я  п р о и з в е д е ш й ; ещ е  
и в ъ  н а с т о я щ е е  в р е м и  и м е е т ъ  з н а ч е ш е  в о п р о с ъ : н е  с л у ж и т ь  ли зо л о то  
и л и  серебро  г л а в н ы м ъ  с о к р о в е н н ы м ъ  м о ти в о м ъ  ч е л о в е ч е с к о й  д е я т е л ь н о с т и ?  
Н о  это я в л я е т с я  л и ш ь  в ы р а ж е ш е м ъ  т о й  в ы с о к о й  ц е н ы , к о т о р у ю  ч е л о в е к ъ  
п р и д а е т ъ  о б о и м ъ  э т и м ъ  м е т а л л а м ъ . Т а к ж е  и  и с к у с с т в о  съ  д р е в н е й ш и х ъ  
в р е м е н ъ  п о л ь зо в а л о сь  и м и  в ъ  к а ч е с т в е  м атер 1ал а д ля с о з д а ш я  п р о и з в е д е ш й  
о со б о й  п ы ш н о с т и . П р а в д а , и с к у с с т в о  в ъ  с в о и х ъ  т о н ч а й ш и х ъ , в д о х н о в е н н е й - 
ш и х ъ  т в о р е ш я х ъ  м о ж е т ъ  о б о й ти сь  и  б е зъ  в е щ е с т в е н н о й  ц е н н о с т и  м атер 1ал а : 
п о д ъ  р у к о ю  х у д о ж н и к а  н и ч е го  н е з н а ч у щ а я  г л и н а , н и ч е го  н е с т о ю щ ш  к а м е н ь  
п р е т в о р я е т с я  в ъ  о б р а зъ , к о т о р ы й  по п р о ш е с т в ш  т ы с я ч е л е т ш  в се  е щ е во с- 
х и щ а е т ъ  г л а з ъ , в о з в ы ш а е т ъ  св о е го  т в о р ц а  до подоШ я Бож 1я. Н о  т а м ъ , гд е  
и с к у с с т в о  с л у ж и т ь  для в ы р а ж е ш я  в ы с ш и х ъ  п р о я в л е ш й  б о ж е с т в е н н а г о  
к у л ь т а , н а р о д н а го  г о с п о д с т в а  и  м о г у щ е с т в а , оно в с е  ж е  о б р а щ а е т с я  к ъ  
о б о и м ъ  м е та л л а м ъ , к о т о р ы е  н а ш ъ  р а з г о в о р н ы ^  я з ы к ъ  но с п р а в е д л и в о с т и  н а з ы - 
в а е т ъ  „ б л а г о р о д н ы м и ". Т а к ж е  и  т а м ъ , г д !  д ел о  к а с а е т с я  у д о в л е т в о р е ш я  
г л у б о к о  к о р е н я щ а г о с я  в ъ  ч е л о в е к е  с т р е м л е ш я  к ъ  б л е с т я щ е м у  у к р а ш е ш ю  
св о е й  о с о б ы , . м ы  н е  в с т р е т и м ъ  п р и м е н е ш я  д р у го го  м а т е р !а л а , съ  и з в е с т 
н ы м и  о г р а н и ч е ш я м и , к р о м е  зо л о та и  сер еб р а. О т ъ  к о р о н ы , си м в о л а  ц ар - 
с к а г о  д о с т о и н с т в а , о тъ  ш и т ь я  н а  б л е стя щ е м ъ  м у н д и р е  ц а р ед во р ц а, о тъ  у к р а -



ш е н ш  н а  в о о р у ж е н ш  п о л ко во д ц а и в п л о ть  до ш п и л ь к и  и л и  с е р е ж к и , к о т о 
р ы м и  к р е с т ь я н с к а я  ж е н щ и н а  у б и р а е т ъ  сво й  п р а з д н и ч н ы й  н а р я д ъ  —  золото 
и се р е б р о  с у т ь  т е  м е т а л л ы , к о то р ы е  п о ч т и  е д и н с т в е н н о  и  и с к л ю ч и т е л ь н о  
с л у ж а т ъ  м атер 1ал о м ъ  для э т и х ъ  д р а го ц Ь н н ы х ъ  в е щ е й .

Н о  н е  т о л ь к о  для у к р а ш е ш я  сво ей  о со б ы  о б р а щ а е т с я  - ч е л о в £ к ъ  к ъ  
о б о и м ъ  б л а го р о д н ы м ъ  м е т а л л а м ъ : н а  б о л ее в ы с о к о й  с т у п е н и  к у л ь т у р ы  о н ъ  
п р и б е г а е т ъ  к ъ  н и м ъ , ч т о б ы  в ы д е л ы в а т ь  и з ъ  н и х ъ  у т в а р ь , к о т о р а я  у к р а -  
ш а е т ъ  е м у  д ом ъ и  сто л ъ . П о т р е б л е ш е  п р е д м е то в ъ  этого  род а н е  б е зъ  о сн о - 
в а ш я  с ч и т а ю т ъ  даж е п о к а з а т е л е м ъ  то й  с т е п е н и  к у л ь т у р ы , к о т о р а я  о п р е д е 
л я е т с я  с т р е м л е ш е м ъ  к ъ  р о ск о ш и . И з ы с к а н н о е  у м е н ь е  ж и т ь  н а х о д и т ь  и с- 
т о ч н и к ъ  у с и л е н н а г о  н а с л а ж д е ш я  в ъ  то м ъ , ч т о б ы  п р и  е д е  и  п и т ь е , п о м и м о  
ч и сто  в к у с о в ы х ъ  о щ у щ е н ш , и  г л а з ъ  в о с х и ш а л с я  с о д е р ж а т е м ъ  благород -
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н ы х ъ  ф орм ъ  у т в а р и  и з ъ  д орогого м атер1ала, п о д о б н о  т о м у  п е в ц у  Г е т е в с к о й  
б ал л ад ы  ( „ Ш в е ц ъ “ ), к о т о р ы й  в з а м е н ъ  д р у г и х ъ  д ар о въ , п р о с и т ь  к о р о л я  дать
е м у  в и н а  в ъ  золотом ъ к у б к е .

В ы ш е  ск р о м н а го  н а с т о я щ а г о  в р е м е н и , к о то р о е  о б р а ти л о сь  к ъ  изящно_му, 
но д е ш е в о м у  ф ар ф о р у, к а к ъ  е д и н ств е н н о м у  м а те р 1 а л у  для сто л о в о й  п о су д ы , в ъ  
э то м ъ  о т н о ш е н ш  сто и тъ  т о т ъ  д р е в н е -р и м с ш й  ж и т е л ь  п р о в и н щ и , с е р е б р я н а я  
п о с у д а  к о т о р а го  для е д ы  и п и т ь я  е щ е н е д авн о  у в и д а л а  с в е т ъ , б л аго д ар я 
р а с к о н к а м ъ  Б о с к о р е а л е , и л и  д аж е ф р а н ц у з с к ш  г р а ж д а н и н ъ  п е р в о й  и м п е р ш , 
д ля к о то р а го  с е р е б р я н а я  „ v a is e lle  de t a b le “  я в л я л а с ь  н е о б х о д и м ы м ъ  у сл о - 
в1ем ъ н р и л н ч н а г о  с у щ е с т в о в а ш я . П о  к р а й н е й  м е р е  эта п о т р е б н о с т ь  в ъ  
у т в а р и  и з ъ  б л а го р о д н ы х ъ  м е т а л л о в ъ , к о т о р а я  в ъ  н а ш е й  д о м а ш н е й  ж и з н н  
с в е л а с ь  к ъ  н а и м е н ь ш и м ъ  р а з н е р а м ъ , е щ е с о х р а н и л а с ь  в ъ  н а ш е м ъ  ц е р к о в - 
н о м ъ  о б и хо д е. О т о м ъ  р а с п р о с т р а н е н ш , к о то р о е  в ъ  п р е ж н е е  в р е м я  и м е л о  
и м е н н о  т а к о г о  рода п р и м е н е ш е  зо л о та и  се р е б р а , м ы  е д в а -л и  м о ж е м ъ  со ста 
в и т ь  с е б е  д о ста то ч н о  я с н о е  п р е д с т а в л е ш е , п р о с м а т р и в а я  с т а р ы е  и н в е н т а р и



р а з с ё я н н ы х ъ  и  р а с х ш ц е н н ы х ъ  ц е р к о в н ы х ъ  с о к р о в ш ц ъ , к о т о р ы я  в ъ  ещ е м н о - 
г о ч и с л е н н ы х ъ  с т а р и н н ы х ъ  „ ц е р к о в н ы х ъ  к н и г а х ъ “ с о х р а н и л и с ь  до н а с ъ  по 
м е н ь ш е й  м е р е  н а  б у м а г е . К у д а  д а в а л и с ь  эти  т ы с я ч и  ц е н т н е р о в ъ  о б р а б о та н 
н а я  зо л о та  и  с е р е б р а ?  Е с л и  в о зм о ж н о  д о п у с т и т ь , ч то  т о л ь к о  и з в е с т н а я  
ч а с т ь  б л а го р о д н а го  м е та л л а  и с ч е з а е т ъ  п о д ъ  в л 1 я т е м ъ  х и м и ч е с к и х ъ  п р о ц е с - 
со в ъ , о г н я  и т о м у  п о д о б н ы х ъ  п р и ч и н ъ , то  н е в о л ь н о  п р п х о д и т ъ  в ъ  го л о в у  
м ы с л ь , ч т о  э т а  м о н ета, к о т о р у ю  м ы  п р е д л а га е м ъ  в ъ  о б м ё н ъ  п р о д а в ц у , 
п р е ж д е , б ы т ь  м о ж е т ъ , с о с т а в л я л а  ч а с т ь  зо л о то й  т1ар ы , у к р а ш а в ш е й  го л о в у  
св я то го .

Е с л и  т е п е р ь  за д а т ь с я  в о и р о со м ъ , что ж е  со б ств е н н о  дало з о л о т у  и се 
р е б р у  т а к о е  б о л ь ш о е  п р е и м у щ е с т в о  п е р е д ъ  п р о ч и м и  м е та л л а м и , то п р еж д е 
в сего  н ам ъ  п р ш д е т с я  у к а з а т ь  н а  и х ъ  с р а в н и т е л ь н у ю  р е д к о с т ь  н а х о ж д е т я ,  а 
з а т £ м ъ  н а  и зв Ъ с т н ы я  ф и з и ч е с ш я  с в о й с т в а . О т н о с и т е л ь н о  п е р в а го , н а м ъ  
м о ж е т ъ  д ать п р и б л и з и т е л ь н о е  п р е д с т а в л е ш е  т о т ъ  ф а к т ъ , ч то  в ъ  Г е р м а н ш  
(к о т о р а я  в п р о ч е м ъ  в ъ  о т н о ш е ш и  д о б ы ч и  зо л о та  с т о и т ъ  з н а ч и т е л ь н о  н и ж е  
д р у г и х ъ  с т р а н ъ ) в ъ  1 8 6 6  г. бы ло добы то т о л ь к о  6 32 ,59 1 ц е н т н е р а  з о л о т ы х ъ  
и  с е р е б р я н ы х ъ  р у д ъ ,  то гд а  к а к ъ  о с т а л ъ н ы я  р у д ы  с о с т а в и л и  в ъ  о б щ е й  с л о ж 
н о с т и  7 4  м и л л ю н а  ц е н т н е р о в ъ . К а к ъ  и з в е с т н о , в ъ  х о д е  и с т о р ш  зо ло то  н е 
о д н о к р а т н о  п о д в е р га л о сь  о п а с н о с т и  у п а с т ь  в ъ  ц е н е , о б у с л о в л е н н о й  его  р е д 
к о с т ь ю ; т а к ъ  в ъ  н а ч а л Ь  X V I  с т о л е ™ ,  ко гд а и с и а н с ш е  з а в о е в а т е л и  и з ъ  в н о в ь  
о т к р ы т ы х ъ  с т р а н ъ  А м е р и к и  о т п р а в и л и  в ъ  Е в р о п у  н а г р у ж е н н ы е  б л а го р о д н ы м и  
м е та л л а м и  к о р а б л и , а  т а к ж е  т р и  съ  п о л о в и н о ю  в £ к а  с п у с т я , к о гд а  К а л и ф о р - 
ш я  я в и л а  у д и в л е н н о м у  с в е т у  св о и  н е о ж и д а н н ы й  с о к р о в и щ а . Е с л и  о б р а ти ть  
в н и м а ш е  н а  то , ч т о  в ъ  н а ч а л е  с е м и д е с я т ы х ъ  год овъ зо л о то п р о и зв о д и те л ь - 
н о с т ь  зе м л и  в ъ  о б щ ей  с л о ж н о сти  с о с т а в л я л а  с у м м у  в ъ  8 3 3  м и л л ю н а  м а 
р о к ъ , —  а м е ж д у т е м ъ  эта  ц и ф р а  е щ е  в о зр о сл а  п р и  то ткр ы тш  ю ж н о а ф р и к а н - 
с к и х ъ , а в с т р а л ш с к и х ъ  и к а н а д с к и х ъ  з о л о т ы х ъ  р о з с ы п е й , т о  п о ж а л у й  м о ж н о  
бы ло б ы  и во о б щ е  о с п а р и в а т ь  за эти м ъ  м е та л л о м ъ  п р е и м у щ е с т в о  „ р е д к а я " .

Н о  и  п о м и м о  это го  п р е и м у щ е с т в а , золото и  серебро о б л а д а ю тъ  е щ е  
д р у ги м и  с в о й с т в а м и , к о т о р ы я  у п р о ч и в а ю т ъ  за  н и м и  и х ъ  го сп о д ство  н ад ъ  
в с е м и  д р у ги м и  м е та л л а м и . О ба м е т а л л а  в ъ  в ы с о к о й  с т е п е н и  о б л ад а ю тъ  тя - 
г у ч е т ь ю , в я з к о с т ь ю , —  с в о й с т в а м и , к о т о р ы я  в ъ  о со б е н н о сти  д е л а ю т ъ  и х ъ  п р и 
го д н ы м и  д ля о б р а б о тки  м о л о то м ъ  в ъ  х о л о д н о м ъ  с о с т о я н ш . З а  и с к л ю ч е ш е м ъ  
ч и с т о й  м е д и , н и к а к о й  м е та л л ъ  н е  о б л а д а е тъ  в ъ  то й  ж е  м е р е , к а к ъ  эти , с п о 
со б н о сть ю  в о с п р и н и м а т ь  в с е  ф о р м ы  по д ъ  р у к о ю  м а с т е р а  и в о сп р о и зв о д и ть  
до м е л ь ч а й ш и х ъ  п о д р о б н о сте й  в с е  т о н к о с т и  о т д е л к и  п о в е р х н о с т и . В ъ  св я зи  
съ  э т и м ъ  н а х о д и т с я  п р и с у щ а я  о б о и м ъ  м е та л л а м ъ  с п е ц и ф и ч е с к а я  к р а с о т а  и х ъ  
о к р а с к и . С о л н е ч н а я  ж е л т и з н а  золота,  см о тр я  по о б р а б о тк е , я р к о  с в е р к а ю 
щ а я  н а  з е р к а л ь н о -г л а д к о й  п о в е р х н о с т и , и л и  п р ю б р е т а ю щ а я  н е ж н о б а р х а т и с т ы й  
о т т е н о к ъ , н е и м е е т ъ  с е б е  р а в н о й  средн д р у г и х ъ  м е та л л о в ъ . Н а п р о т и в ъ , 
сер еб р о  б л е щ е т ъ  м я г к и м ъ  б е л о в а т о с е р ы м ъ  ц в £ т о м ъ , д е к о р а т и в н ы й  э ф ф е к т а  
к о т о р а го  п р я м о -т а к и  н е о ц е н и м ъ . Т о т ъ , к т о  з н а е т ъ  в а ж н у ю  р о л ь , к о т о р у ю  
с е р ы й  ц в е т ъ  и г р а е т ъ  в ъ  ц в е т н о й  д е к о р а ц ш  в ъ  к а ч е с т в е  п о с р е д с т в у ю щ а го , 
к о н т р а с т и р у ю щ а г о  то н а , м о ж е т ъ  о ц е н и т ь  з н а ч е ш е  се р е б р я н а го  ц в е т а , я в л я е т с я  
л и  о н ъ  н а  б о га то м ъ  п е стр о  у б р а н н о м ъ  сто л е  в ъ  к а ч е с т в е  у с п о к а и в а ю щ а я  
п о л у т о н а , р я д о м ъ  съ  к о т о р ы м ъ  о со б ен н о  я р к о  р и с у ю т с я  ц в е т н ы е  с т а к а н ы , 
п е с т р ы е  ц в е т ы , и л и  ж е, к а к ъ  это н е р е д к о  б ы в а е т ъ  в ъ  р о к о к о , о н ъ  н е ж н о  
с о ч е т а е т с я  съ  р е з к и м и  т о н а м и  ф она, ж е л т ы м ъ , г о л у б ы м ъ , л и л о в ы м ъ , н а  се- 
р е б р я н о м ъ  о р н а м е н т е  т а л а н т л и в а г о  д е ко р а то р а . К ъ  э то м у  е щ е н у ж н о  д оба
в и т ь  св о й с тв о  с о х р а н я т ь  э т у  к р а с о т у  к р а с о к ъ  в ъ  т е ч е т е  д о л га го  в р е м е н и , 
ч т о  о т н о с и т с я  к ъ  зо л о ту  б е зу сл о в н о , а к ъ  се р е б р у  л и ш ь  в ъ  о гр а н и ч е н н о й  
с т е п е н и . З о л о т о  о б л а д а е тъ  сто л ь м а л ы м ъ  ср о д ств о м ъ  к ъ  к и сл о р о д у , ч т о  
о к и с л е т е  его п о в е р х н о с т и  н и  в ъ  к а к и х ъ  с л у ч а я х ъ  н е  и м е е т ъ  м е с т а , н и  п р и  
с о п р и к о с н о в е н ш  съ  в о з д у х о м ъ , н и  п р и  д е й с т в ш  к и с л о т ъ . Н е к о т о р ы й  х л о -



р и с т ы я  с о е д и н е ш я , в ъ  о с о б е н н о с т и  т е , к о т о р ы я  со д е р ж а тся  в ъ  т а к ъ  н а з ы 
в а е м о й  ц а р ск о й  в о д к е , п р е д с т а в л я ю щ е й  с м е с ь  с о л я н о й  и  а зо тн о й  к и с л о т ъ , 
о б л а д а ю тъ  сп о с о б н о с т ь ю  р а с т в о р я т ь  зо л о то . Т о ч к а  н л а в л е ш я  зо л о та, то  е сть  
т а  т е м п е р а т у р а , п р и  к о то р о й  зо ло то  н е р е х о д и т ъ  и з ъ  т в е р д а го  с о с т о я ш и  въ ' 
ж и д к о е , л е ж и т ъ  около 1 0 3 7  гр а д у с о в ъ  Ц е л ь з1я . Д ля у л е т у ч и в а ш я  оно т р е 
б у е т ъ  ч р е з в ы ч а й н о  б о л ь ш о го  ж а р а .

Т а к ъ  к а к ъ  золото в ъ  ч и с т о м ъ  в и д е  о ч е н ь  
м я г к о , то  п р и х о д и т с я  п р и д а в а т ь  е м у  н е о б х о д и м у ю  
д ля т е х н и ч е с к о й  о б р а б о т к и  тв е р д о с ть  ч е р е з ъ  п р и -
с о е д и н е ш е  д р у г и х ъ  м е та л л о в ъ . П о с л е д н е е  д е л а 
е т с я  т а к ж е  и  д ля и з м е н е ш я  его ц в е т а  в ъ  о пр ед ^- 
л е н н ы х ъ  г р а н и ц а х ъ , ч то  м о ж е т ъ  б ы т ь  в а ж н о  в ъ  
с л у ч а е  п р и м е н е ш я  его в ъ  д е к о р а т и в н о м ъ  и с к у с 
с т в е . Д ля этого  с м е ш е ш я , к о то р о е  д о с т и га е т с я  
п у т е м ъ  с п л а в л е ш я , п о л ь з у ю т с я  с у щ е с т в е н н о  сер е- 
б р о м ъ  и  м ед ью . С о д е р ж а ш е  ч и с т а г о  зо л о т а , к о 
то р о е н а х о д и т с я  в ъ  т а к о м ъ  с п л а в е , н а з ы в а е т с я  
„ ч и с т ы м ъ  с о д е р ж а т е м ъ " ; п о сл е д н е е  в ъ  б о л ь ш и н с т в е  
г о с у д а р с т в ъ  о п р е д е л я е т с я  з а к о н о м ъ  и о б ы к н о в е н н о  
в ы с т а в л я е т с я  н а  го т о в о м ъ  п р е д м е те . Е д и н и ц е ю  
м е р ы  с л у ж и т ъ  „ к а р а т ъ “ , од на д вад ц ать ч е т в е р т а я  
ч а с т ь  м а р к и  ч и с т а г о  зо л о та. Т а к ъ ,  в ъ  Г е р м а н ш  
д ля у к р а ш е н ш  б о л ь ш е й  ч а с т ь ю  о б р а б а т ы в а е т с я  
зо ло то  1 4 -к а р а т о в о е , т о л ь к о  в ъ  р е д к и х ъ  с л у ч а я х ъ  
о тъ  1 6  до 1 8 -к а р а т о в о е . Б о л е е  в ы с о к о е  со д е р ж а щ е , 
до 231/2 к а р а т о в ъ , п о л у ч а ю т ъ  в ъ  в и д е  и с к л ю ч е ш о  
т о л ь к о  н е к о т о р ы я  з о л о т ы я  п о д е л к и , н а п р ., о б р у 
ч а л ь н ы й  ко л ь ц а , что  од нако п р и  м я г к о с т и  м е та л л а  
н е  в п о л н е  о п р а в д ы в а е т с я . П р и  ч е к а н к е  з о л о т ы х ъ  
м о н е тъ  ч и с т о е  с о д е р ж а ш е  в ы р а ж а е т с я  в ъ  т ы с я ч -  
н ы х ъ  д о л я х ъ  в е с а  ( 900/юоо).

П р и м е с ь  п о с т о р о н н и х ъ  м е т а л л о в ъ  и зм .ен яетъ  
ц в е т ъ  зо л о та  д о во л ьн о  с у щ е с т в е н н ы м ъ  о б р а зо м ъ ; 
в ъ  с п л а в е  съ  м ед ью  оно д е л а е т с я  к р а с н е е , с ъ  се- 
р е б р о м ъ  б л е д н е е , ч е м ъ  в ъ  ч и с т о м ъ  в и д е . О д нако 
в с е -т а к и  н е  о г р а н и ч и в а ю т с я  э ти м и  д в у м я  о т т е н 
к а м и  в ъ  т е х ъ  с л у ч а я х ъ , к о гд а  з о л о т ы м ъ  у к р а ш е - 
ш я м ъ , и л и  д е к о р а т и в н ы м ъ  п р е д м е т а м ъ  х о т я т ъ  
п р и д а ть  р а з н о ц в е т н ы й  х а р а к т е р ъ . Э т о  в п е ч а т -  
л е ш е , к о т о р о е  в ъ  ю в е л и р н о м ъ  и с к у с с т в е  н о с и т ъ  
н а з в а ш е  зо л о та  „ а  q u a tre  c o u !e u rs “ , о с н о в ы 
в а е т с я  н а  о п т и ч е с к и х ъ  в а к о н а х ъ  сл а б а го  к о н -

1469. ц ар ск т  кубокъ гор. Кельна, т р а с т а , н о  к о т о р ы м ъ  д а ж е  и  сл аб о е р а зл и ч 1е  в ъ
изд. Габр1эдя Гермелинга. л. ~  /

о т т е н к а х ъ  одного и  то го  ж е  о сн о в н о го  т о н а  (-въ 
д а н н о м ъ  с л у ч а е  ж е л т а г о  ц в е т а  зо л о та ) п р и  и х ъ  со- 

п о с т а в л е н ш  п р о и з в о д и т ь  о ч е н ь  си л ь н о е  к р а с о ч н о е  в п е ч а т а й т е .  Т а к и м ъ  
о б р а зо м ъ  п о л у ч а е т с я  зе л е н о в а т о е  зо ло то  (1 6 -к а р а т н о е ) с п л а в л е ш е м ъ  3 2  
ч а с т е й  ч и с т а г о  зо ло та, I I  ч. ч и с т а го  се р е б р а  и  5 ч. м ед и , ж е л т о е  —  сп л а - 
в л е ш е м ъ  золо та, с е р е б р а  и  м е д и  в ъ  о т н о ш е н ш  4 : 3 : 1 ;  п р и м е с ь  ч и с т а г о  с е 
р е б р а  и  с т а л ь н ы х ъ  о п и л к о в ъ  д а е т ъ  се р о е  золото ( 3 0  зо л о та , 3  сер еб р а,
1 с т а л и ). Г о л у б о й  о т т е н о к ъ  п о л у ч а е т с я  п р и  с п л а в л е н ш  р а в н ы х ъ  к о л и ч е ств !»  
ч и с т а г о  зо л о та  и  с т а л ь н ы х ъ  о п и л к о в ъ ; для п о л у ч е ш я  б е л а го  зо л о та  с м е ш и - 
в а ю т ъ  1 1  ч а с т е й  зо л о та с ъ  1 ч а с т ь ю  п л а т и н ы , е сл и  р ад и  п р о с т о т ы  н е  пред - 
п о ч и т а ю т ъ  п о л ь з о в а т ь с я  ч и с т о й  платино-1.



З о л о т о  п р и  р а з л и ч н ы х ъ  с п о с о б а х ъ  о б р а б о тк и  и м е е т ъ  у д е л ь н ы й  в ё с ъ  
н и с к о л ь к о  в ы ш е  1 9 ;  т а к и м ъ  о б р а зо м ъ  оно в ъ  о т н о ш е н ш  в е с а , п о с л е  и р щ ц я  
(2 2 )  и  п л а т и н ы  ( 2 1 , 5 ) ,  з а н и м а е т ъ  т р е т ь е  м е с т о  ср е д и  м е т а л л о в ъ .

С е р е б р о  в ъ  м е н ь ш е й  м ё р Ь , н е ж е л и  золото, с о п р о т и в л я е т с я  о к и с л е н ш ; 
х о т я  оно и  н е  т а к ъ  л е гк о , к а к ъ  м ед ь, о б р а з у е т ъ  с о е д и н е ш я  с ъ  ки сл о р о д о м ъ  
в о з д у х а , о д н а ко  о б л ад а етъ  б о л ы н и м ъ  ср о д ств о м ъ  к ъ  с Ь р н и с т ы м ъ  со ед и н ен 1ям ъ , 
и м е н н о  к ъ  с е р н и с т о м у  водороду, п р и  д М с т в ш  к о т о р а го  н а  п о в е р х н о с т и  с е 
р е б р а  о б р а з у е т с я  и з в е с т н ы й , с н а ч а л а  з е л е н о в а т о ж е л т ы й , а  п о то м ъ  ч е р н ы й  
н а л е т ъ , с о с т о я щ ш  и з ъ  с е р н и с т а г о  се р е б р а . Д ля р а с т в о р е ш я  с е р е б р а  п о л ь 
з у ю т с я  к и п я щ е й  к о н ц е н т р и р о в а н н о й  с е р н о й  к и с л о т о й  и  а з о т н о й  к и с л о т о й . 
О б р а зу ю щ е й ся  п р и  с о е д и н е н ш  съ  п о с л е д н е й  „ а д с к ш  к а н е н ь “ (а зо тн о к и сл о ®  
се р е б р о ) н а х о д и т ь  в ъ  м е д и ц и н е  и  в ъ  ф о т о г р а ф ш  м н о г о р а з л и ч н ы я  п р и м е н е ш я . 
С ер е б р о  п л а в и т с я  п р и  9 3 0  г р а д у с а х ъ  Ц е л ь з1 я  и  п р и  о ч е н ь  в ы с о к о й  т е м п е 
р а т у р е , н а п р ., в ъ  п л а м е н и  г р е м у ч е й  см е си , м о ж е т ъ  с г о р а т ь . З а м е т н о е  при 
это м ъ  зе л е н о в а т о е  п л а м я  п р о и с х о д и т ь  всл ед ств1е н е з н а ч и т е л ь н о й  п р и м е с и  
м еди, н а х о д я щ е й с я  д аж е в ъ  ч и с т о м ъ  с е р е б р к  У д е л ь н ы й  в е с ъ  се р е б р а, см о тр я  
п о  о б р а б о т к е , о ко л о  10,5  и  10,6.

Х о т я  серебро сам о по 
се б е  у ж е  п р е в о с х о д и т ь  зо 
л о то  п о  тв е р д о сти , од нако 
в се  ж е  оно п о ч т и  н и к о гд а  
н е о б р а б а т ы в а е т с я  в ъ  ч и 
с т о м ъ  с о с т о я н ш , н о  п о л у - 
ч а е т ъ  п р и м е с ь  м ед и  для у в е - 

д и ч е ш я  сп о со б н о сти  с о п р о 
т и в л я т ь с я  и с т и р а н ш . В ъ  
то  в р е м я  к а к ъ  д р у г1я  с т р а 
н ы  о г р а н и ч и л и  э т у  п р и м е с ь  
м ед и , н а п р . А н гл 1 я  до 7 5  
ч. н а  т ы с я ч у , Ф р а н щ я  о тъ  
5 0  до 1 0 0  н а  т ы с я ч у , в ъ  
Г е р м а н ш  в ъ  п р е ж н е е  в р е м я  
д о п у с к а л о с ь  горазд о н и з 
ш е е  с о д е р ж а ш е  ч и с т а г о  
се р е б р а , ч то  и м е л о  с в о и м ъ  п о с л е д с т е м ъ ,  и не б езъ  о с н о в а ш я , нед овер1е к ъ  
н Ь м е ц к и м ь  с е р е б р я н ы м ъ  и з д к ю я м ъ  в ъ  д р у г и х ъ  с т р а н а х ъ . О д н а ко  это уж© 
б о л е е  н е  и м е е т ъ  м е с т а  съ  т е х ъ  п о р ъ , к а к ъ  Г е р м а ш я  з а к о н о м ъ  о ч и с т о м ъ  
с о д е р ж а н ш  о т ъ  1 6  ш л я  1 8 8 4  о п р е д е л и л а  с о д е р ж а ш е  ч е к а н н а г о  с е р е б р а  въ  
8 8 0  н а  т ы с я ч у ; д л я  у к р а ш е ш й  и  у т в а р и  ч и с т о е  с о д е р ж а ш е  т е п е р ь  о ч е н ь
ч а с т о  ещ е  п о в ы ш а е т с я .

Д ля п р и д а ш я  г о т о в ы м ъ  зо л о ты м ъ  и с е р е б р я н ы м ъ  и зд е л 1я м ъ  л у ч ш е  о к р а 
ш е н н о й  п о в е р х н о с т и  п о с л е д ш я  п о д в е р га ю т с я  п р о ц е с с у  „ п р о т р а в л и в а ш я “ , к о 
то р о е  д ля сер е б р а п о л у ч а е т ъ  н а з в а ш е  „ о т б е л и в а ш я “ . П у т е м ъ  к р а т к о в р е - 
м е н н а го  п о гр у ж е н и я  в ъ  о д ну и з ъ  к и с л о т ъ , в ъ  к о т о р ы х ъ  р а с т в о р я е т с я  с о о т 
в е т с т в у ю щ е й  м е та л л ъ , в ъ  г о р я ч е м ъ  с о с т о я н ш  н а  п о в е р х н о с т и  п р е д м е та  н е 
т о л ь к о  в ы т р а в л и в а е т с я  п о с л у ж и в ш ш  д л я  с п л а в а  н е б л а го р о д н ы й  м е т а л л ъ , но 
р а с т в о р я е т с я  т а к ж е  и  н е б о л ь ш а я  ч а с т ь  сам ого б л аго р о д н аго  м е т а л л а , к о т о 
р ы й  за тЬ м ъ  т о т ч а с ъ  ж е  о п я т ь  о са ж д а е тся  н а  п о в е р х н о с т и , п р и ч е м ъ  о б р а
з у е т с я  тонких н а л е т ъ  ч и с т а г о  м е та л л а .

З н а к о м с т в о , у п о т р е б л е ш е  и  о б р а б о тк а  зо л о та  в о с х о д и т ь  к ъ  г л у б о ч а й ш е й
д р е в н о сти , н а с к о л ь к о  м ы  в ъ  с о с т о я н ш  п р о с л е д и т ь  к у л ь т у р у  ч е л о в е ч е с к а г о  
рода. Ч т о  в ъ  это м ъ  о т н о ш е н ш  оно о п ер ед и л о  серебро, о б ъ я с н я е т с я  т е м ъ , 
ч то  золото в ъ  ч и с т о м ъ  в и д е  н а х о д и т с я  во м я о г и х ъ  м е с т а х ъ  зем ли, м еж д у 
т е м ъ  к а к ъ  серебро  д о б ы в а е т с я  в ъ  в и д е  р у д ъ ,  з а в о д с к а я  о б р а б о тк а  к о т о р ы х ъ

1470. ДревнегреческШ чеканщикъ.
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.п р е д п о л а г а е т е  б о л ее в ы с о к о е  р а з в и й е  т е х н о л о г и ! т е п л о т ы . О ш и р о к о м ъ  
р а с п р о с т р а н е н а  зо л о та у  м а л о а з 1 а т с к и х ъ  н ар о д о въ  н а м ъ  п о з в о л я ю т ъ  су д и ть  
в е т х о з а в е т н ы я  и с т о р и ч е с к и  к н и г и  е в р е е в ъ , у  е г и п т я н ъ  р а с к о п к и , относящаяся 
к ъ  с а м ы м ъ  р а н н и м ъ  д и н а ст1я м ъ . Ч т о  г р е к и  т а к ъ  н а з ы в а е м а г о  г е р о и ч е с к а г о  
в р е м е н и  в ъ  ш и р о к и х ъ  р а з м е р а х ъ  п о л ь зо в а л и сь  з о л о т ы м и  и з д !и ш ш и , это д о
к а з а н о  н а х о д к а м и  Ш л и м а н а . О д н ако  в с е -т а к и  н у ж н о  п р и з н а т ь , что  в ъ  это 
д р е в н е й ш е е  в р е м я  со б ств е н н о  ф и ш ш я н е  в ы д е л ы в а л и  у п о т р е б л я в п и я с я  в ъ  
Г р е щ и  з о л о т ы я  у к р а ш е н 1 я  и  у т в а р ь , и  ч т о  д о б ы в а ш е  и о б р а б о т к а  это го  бла- 
го р о д н аго  м е т а л л а  п р о л о ж и л и  се б е  п у т ь  н а  г р е ч е с к ш  п о л у о с т р о в ъ  с ъ  io H ii- 
ч е с к и х ъ  о стр о в о в ъ  и  с ъ  м а т е р и к а  Б а л к а н с к а г о  п о л у о с т р о в а . И б о , х о т я  въ  
г о м е р о в с к и х ъ  п е с н я х ъ  и н с т р у м е н т ы  и н р1ем ы  р а б о ты  к о в а ш я  зо л о та  р а з с м а т - 
р и в а ю т с я  к а к ъ  н е ч т о  и з в е с т н о е , то  в се  ж е  м ы  и х ъ  в и д и м ъ  в ъ  р у к а х ъ  „ с и -  
д о н с к и х ъ  о б и т а т е л е й ". Т о л ь к о  в ъ  п е р ш д ъ  в р е м е н и  о т ъ  Г о м е р а  до п е р с и д с к и х ъ

в о й н ъ  п о в и д и м о м у  о б 
р а б о т к а  зо л о та  н а ш л а
с е б е  р а с п р о с т р а н е н ]^
в ъ  сам о й  Г р е ц щ .

В ъ  И т а л ш  п л е м я  
э т р у с к о в ъ  б ы л о  п е р 
вое, у  к о т о р а г о  м ы  
в стр '£ ч а е м ъ  о б р а б о т к у  
б л а го р о д н ы х  ъ  м е т а л 
л о в ъ , а  т а к ж е  б р о н зы  
и ж е л е з а . З н а к о м с т в о  
с ъ  это й  т е х н и к о й  т а к 
ж е  и  к ъ  н и м ъ  д о л ж н о  
бы ло п р ш т и  о т ъ  фи- 
н и ш я н ъ , к о т о р ы е  у ж е  
в ъ  о ч е н ь  р а н н е е  в р е 
м я н а п р а в и л и  св о и  т о р 
го в ы е  п у т и  к ъ  з а п а д 
н о м у  б е р е гу  И т а л ш . 
Т о л ь к о  за в о е в а те л ь н ы е1471. Токарный станокъ, изд. фабрики Л. Шулера въ ГёппингенЪ.

п о х о д ы  р и м л я н ъ  на
и т а л ь я н с к о м ъ  м а т е р и к е  в п е р в ы е  п о з н а к о м и л и  и  э т о т ъ  н ар о д ъ  съ  м атер1алом ъ  
и  его о б р а б о т к о й ; н о  в с е  ж е  в ъ  т е ч е т е  д о лгаго  в р е м е н и  и  зд е сь  э т р у с к и  
о с т а в а л и с ь  п о с т а в щ и к а м и  и у ч и т е л я м и  р и м л я н ъ . В о  в р е м е н а  ц а р е й  д обы ва- 
H ie и  о б р а б о тк а  б л а го р о д н ы х ъ  м е та л л о в ъ  у ж е  в с е ц е л о  п р и н а д л е ж а л и  р и м л я - 
н а м ъ .

О ба ви д а т е х н и к и , к о т о р ы е  с ъ  с а м а го  н а ч а л а  о б р а щ а ю т ъ  н а  се б я  в н и 
м а ш е  п р и  этой о б р а б о тк е , б ы л и  х о л о д н а я  о б р а б о тк а  п у т е м ъ  к о в а ш я , д а в л е 
ш я  и  в ы т я г и в а ш я , и  г о р я ч а я  о б р а б о т к а  н о ср е д ств о м ъ  л и т ь я . Д ля самород- 
н а г о  и  м я г к а г о  зо л о та  м ы  б е з ъ  д а л ь н е й ш и х ъ  р а з с у ж д е ш й  м о ж е м ъ  п е р в у ю  
с ч и т а т ь  за  д р е в н е й ш у ю .

Ч т о б ы  р а с п л ю щ и т ь  к у с о к ъ  сам о р о д н аго  зо л о та м о л о то м ъ  в ъ  т о н к ш  л и с тъ , 
н е  т р е б у е т с я  н и к а к о г о  о со б а го  и с к у с с т в а , и  э та  р а б о та  м ы с л и м а  д аж е п р и  
п о л ь з о в а ш н  к а м е н н ы м и  и н с т р у м е н т а м и , т а к ъ  что  с у щ е с т в о в а ш е  л и ст о в о го  
зо л о та  в ъ  п е р ю д ъ  к у л ь т у р ы , к о гд а  ещ е н е  б ы л и  и з в е с т н ы  ж е л е зо  и  бронза, 
н е  д о л ж н о  н а с ъ  п о р а ж а т ь . П р о к о в к а  л и с т о в ъ  съ  п о м о щ ь ю  м о л о та  {elavveiv,  
d u c e re ) в п л о т ь  до н о в а го  в р е м е н и  с л у ж и л а  е д и н с т в е н н ы м ъ  сп о со б о м ъ  о б р а
б о т к и ; п о в с ю д у  р а с п р о с т р а н е н н а я  в ъ  н а с т о я щ е е  в р е м я  п р о к а т к а  л и сто в ъ  
п р е д с т а в л я е т ъ  о т н о с и т е л ь н о  ю н о е  и з о б р е т е т е .

В ъ  ф о р м е  л и с т о в ъ  б л а го р о д н ы й  м е т а л л ъ  я в л я е т с я  с а м ы м ъ  в а ж н ы м ъ  м а- 
т е р 1алом ъ  д ля д а л ь н е й ш е й  о б р а б о тк и  в ъ  д р е в н е й ш е е  в р е м я . П р е ж д е  всего



о н ъ  с л у ж и т ь  д л я  и з г о т о в л е ш я  п у с т о т ё л ы х ъ  со суд о в ъ . Д ля э т о й  ц е л и  л и ста м и  
м о ж н о  п о л ь з о в а т ь с я  д в о я к и м ъ  о б р а з о м ъ : и л и  п р о к о в ы в а я  и х ъ  м о л о то м ъ  п о  
д е р е в я н н о м у , и м е ю щ е м у  ф о р м у  со су д а , с е р д е ч н и к у , и л и  ж е  п р я м о  о т ъ  р у к и . 
П е р в ы й  n p i e M b  во о б щ е у п о т р е б л я л с я  в ъ  д р е в н о сти  и  в ъ  с р е д ш е  в е к а ;  н о  
о н ъ  п р и м е н я е т с я  ещ е  и  п о н ы н е , х о т я  и  в ъ  ф о р м е, о т л и ч а ю щ е й с я  н е с к о л ь к о  
б о л ьш ей  п р о и зв о д и те л ь н о сть ю , т а к ъ  н а з ы в а е м о й  р а б о ты  „ в ы д а в д и в а ш я “ . Д ля 
это й  ц е л и  и з ъ  тв е р д а го  д ер ева в ы т а ч и в а е т с я  модель со суд а и  э т о т ъ  „с е р д е ч - 
н и к ъ “  у к р е п л я е т с я  н а  т о к а р н о м ъ  с т а н к е . З а т е м ъ  л и с т о в о й  м е т а л л ъ  во в р е м я  
в р а щ е ш я  съ  п о м о щ ью  с о в е р ш е н н о  т у п ы х ъ  с т а л ь н ы х ъ  р е з ц о в ъ  п л о тн о  н а д а 
в л и в а е т с я  к ъ  д е р е в я н н о м у  с е р д е ч н и к у , до г Ь х ъ  п о р ъ , п о к а  н е  п о л у ч и т ь  ф о р м у 
п о сл е д н я го . П р и  э то м ъ  л и ст о в о й  м е т а л л ъ  н е и з б е ж н о  п р ю б р е т а е т ъ  п о п е р е ч 
н у ю  ш т р и х о в а т о с т ь  (п е р п е н д и к у л я р н у ю  к ъ  о си  в р а щ е ш я ). Э т а  ш т р и х о в а - 
т о с т ь  д ае тъ  д о во л ьно  н а д е ж н о е  ср ед ство  о т л и ч а т ь  н о в ы я  р а б о т ы  о тъ  д р ев
н и х ъ , п р и  к о т о р ы х ъ  о н а  н и к о гд а  н е в с т р е ч а е т с я . Д аж е и  тогда, ко гд а  в ъ  
ц е л я х ъ  п о д д ел ки  э т а  ш т р и х о в а т о с т ь  з а т е м ъ  с г л а ж и в а е т с я  м о л о то в ы м и  у д а 
р а м и , по д робно е и з с л е д о в а ш е , в ъ  о со б е н н о сти  зад н ей  сто р о н ы , п о ч т и  в се гд а  
в с е -т а к и  о б н а р у ж и в а е т ъ  ея сл е д ы . Д ля того, ч т о б ы  и з ъ  п л о с к о й  м е т а л л и ч е 
с к о й  п л а с т и н ы  и з г о т о в и т ь  п о л ы й  с о су д ъ  о т ъ  р у к и , м е т а л л ъ  у д а р а м и  м о л о та  
р а с п л ю щ и в а е т с я  н а  твер д о й  н а к о в а л ь н е . Е с л и  п р и  э то м ъ  р а б о т а  н а ч и н а е т с я  
со ср е д и н ы  и п р о д о л ж а е т с я  к ъ  к р а я м ъ , то  о н а  н о с и т ь  н а з в а ш е  „ в ы б и в а ш я “ ; 
есл и  с н а ч а л а  о б р а б а т ы в а ю т с я  к р а я , т а к ъ  ч то  ср ед и н а п о с т е п е н н о  н а ч и н а е т ъ  
в ы д а в а т ь с я , то гд а  г о в о р и т ь ' о „ п о с а д к е " . К  э т и  оба сп о со б а  р а б о т ы  о т н о 
с я т с я  у ж е  к ъ  д р е в н е й ш е й  о б р а б о т к е  м е т а л л о в ъ . М а л а я  в е л и ч и н а  и м е в ш и х с я  
в ъ  р а с п о р я ж е н ш  л и с т о в ъ  и л и  о со б е н н о  г л у б о к а я  ф орм а, к о т о р у ю  ж е л а л и  п р и 
д ать со су д у , м о гл и  п р и в е с т и  к ъ  с о с т а в л е н ш  п о с л е д н и х ъ  и з ъ  н е с к о л ь к и х ъ  
ч а с т е й . С о ед и н ен 1е к р а е в ъ  п р и  это м ъ  в ъ  д р е в н е й ш е е  в р е м я  п р о и зв о д и 
л о сь  и л и  с ъ  п о м о щ ью  гво зд ей  (з а к л е п о к ъ ), и л и  п у т е м ъ  з а г и б а ш я  и  ско- 
л а ч и в а ш я  ш в о в ъ . С п а и в а ш е  к р а е в ъ  о т н о с и т с я  у ж е  к ъ  п о з д н е й ш е м у  в р е м е н и .

Т а к ъ  ж е  стар о , к а к ъ  и з г о т о в л е ш е  со суд о в ъ , и у п о т р е б л е ш е  л и сто в о го  
зо л о та  д л я  х у д о ж е с т в е н н ы х ъ  р е л ь е ф н ы х ъ  р а б о тъ . Н а у к а  объ и с к у с с т в е , 
о п и р а я с ь  н а  а в т о р и т е т а  С е м п е р а , о собенно  о т с т а и в а е т е  в з гл я д ъ , ч то  д р е в н и м ъ  
к а м е н н ы м ъ  п о с т р о й к а м ъ  п р е д ш е с т в о в а л и  д е р е в я н н ы й , о со б ен н о  вы д аю щ аяся 
ч а с т и  к о т о р ы х ъ  б ы л и  п о к р ы т ы  д о ск а м и  и з ъ  б л а го р о д н ы х ъ  м е та л л о в ъ , у к р а 
ш е н н ы м и  н а  м а н е р ъ  ч е к а н н ы х ъ  р а б о тъ , и  ч т о  зд е сь  с л е д у е т ъ  и с к а т ь  н а ч а л о  
р е л ь е ф н о й  п л а с т и к и , и н а ч е  тр у д н о  о б ъ я с н и т ь  з н а ч е ш е  ея, к а к ъ  древне 
х у д о ж е с т в е н н о й  р а б о ты . Э т о т ъ  в з гл я д ъ  н а х о д и т ь  се б е  с и л ь н у ю  п о д д е р ж к у  
в ъ  о п и с а ш я х ъ , к о т о р ы я  н а м ъ  п р е д с т а в л я е т е  в е т х ш  з а в е т а  о т н о с и т е л ь н о  
п о с т р о й к и  со л о м о н о ва х р а м а  и  с к и ш и  з а в е т а .

Д ля д р е в н е й ш а г о  п р о и з в о д с т в а  п о д о б н ы х ъ  з о л о т ы х ъ  и с е р е б р я н ы х ъ  в ы - 
п у к л ы х ъ  и з д е л ш  б л аго д ар я р а с к о п к а м ъ  н а м ъ  с т а л и  и з в е с т н ы  р а з л и ч н ы е  м е 
тод ы . Т а к ъ ,  в ъ  М и к е н а х ъ  б ы л и  н а й д е н ы  в ы с е ч е н н ы я  в ъ  г р а н и т е  и  б а 
з а л ь т е  ф о р м ы , в ъ  к о т о р ы я  л и сто в о е  золото в б и в а л о сь  съ  о б р атн о й  с т о р о н ы , 
ч то  и м е н н о  м огло и м е ть  п р и м е н е ш е  п р и  п о в т о р я ю щ и х с я  о р ы а м е н т а х ъ . Д ля 
то й  ж е  ц е л и  у п о т р е б л я л и с ь  в ы р е з а н н ы я  в н у т р и  м е та л л а  ф о р м ы  (в р о д е  ш т е м 
п е л е й ), к о т о р ы я  о т п е ч а т ы в а л и с ь  н а  благородном ?, м е та л л е , и о л о ж е н н о м ъ  н а  
м я гк о й  (св и н ц о в о й ) п о д с т и л к е . В ъ  о б р а тн о м ъ  с м ы с л е , с ъ  за д н е й  с то р о н ы  
м е т а л л а  в б и в а л и с ь  в ы п у к л о -в ы р е з а н н ы я  ф орм ы , т а к ъ  ч то  о н е  н а п ер ед н ей  
его ст о р о н е  о б р а зо в а л и  р е л ь е ф н ы й  о т п е ч а т о к ъ . П о с л е д я т  родъ у к р а ш е н ш  
м ы  д аж е ещ е  в с т р е ч а е ш ь  н а  з о л о т ы х ъ  н а к л а д к а х ъ  к н и ж н ы х ъ  п е р е п л е т о в ъ  въ  
с р е д ш е  в е к а . Н а к о н е ц ъ , для и з г о т о в л е ш я  у п о м я н у т ы х ъ  в ы ш е  з о л о т ы х ъ  
у к р а ш е н ш  д е р е в я н н ы х ъ  а р х и т е к т у р н ы х ъ  ф о р м ъ  и л и  х у д о ж е с т в е н н ы х ъ  п р о - 
и з в е д е н ш  м ы  д о л ж н ы  се б е  п р е д с т а в и т ь  в ы р е з а н н ы й  и з ъ  д ер е в а с е р д е ч н и к ъ , 
н а  к о т о р ы й  т о н к ш  м е т а л л ъ  н а б и в а л с я  т у п ы м и  зу б и л а м и . Э т о т ъ  n p i e M b  с л у 
ж и т ь  и е р е хо д о м ъ  к ъ  со б ств е н н о  р у ч н о й  ч е к а н н о й  р а б о т е , род у т е х н и к и , ко -



т о р а я , и м е я  сво е н а ч а л о  в ъ  д р е в н ё й н п я  в р е м е н а , ещ е п о н ы н е  с о с т а в л я е т ], 
г л а в н у ю  ч а с т ь  м е л к о й  с к у л ь п т у р н о й  о т д е л к и  б л а го р о д н ы х ъ  м е т а л л о в ъ . 
в ъ  а н т и ч н о й  д р е в н о сти  вся  с к у л ь п т у р н а я  о б р а б о тк а  л и ст о в о го  м е т а л л а  сое
д и н я л а с ь  в ъ  о б щ ем ъ  н а з в а н ш  т о р е в т и к и , а  р у ч н а я  ч е к а н н а я  р а б о та  н о с и л а
с п е щ а л ь н о е  н а з в а ш е  с ф и р е л а т о н ъ . П р и м е н е ш я  ея в ъ  д р е в н о сти  в ъ  в ы с ш е й  
с т е п е н и  м н о г о ч и с л е н н ы . Н а  н е й  о сн о в а н о  п р и м к н е т е  л и сто в о го  зо л о та  для 
„ х р и з е л е ф а н т и н н ы х ъ “ х у д о ж е с т в е н н ы х ъ  и з д е л ш , к о т о р ы я  в ъ  в и д е  и зо б р а ж е - 
ш й  б о го в ъ , ж е р т в е н н ы х ъ  д а р о в ъ  и  т о м у  п о д о б н аго  и м е л и  ш и р о к о е  р а с п р о 
с т р а н е н ! е в ъ  г р е ч е с к о м ъ  и с к у с с т в е , х о т я , к ъ  с о ж а д ё т ю , н а ш и  с в е д е ш я  объ

э то м ъ  п р и  с о в е р ш е н - 
н о м ъ  и с ч е з н о в е т и  ори- 
г и н а л о в ъ  о с н о в ы в а ю т 
с я  т о л ь к о  н а  ■ и с т о р и - 
ч е с к и х ъ  и з в ё с т 1 я х ъ . 
П о  и о с л ё д н и м ъ  м ы  
д о л ж н ы  п р е д с т а в л я т ь  
се б е  т а к о в ы я , к а к ъ  
ф и г у р н ы я  и зд ёл1я, сер- 

д е ч н и к ъ  к о т о р ы х ъ  
б ы л ъ  в ы р ё з а н ъ  н а  де
р е в а , а  д ля о б н а ж е н - 
н ы х ъ  ч а с т е й  т е л а  в а  
п о с л ё д н е м ъ  д е л а л и с ь  
н а к л а д к и  и з ъ  сл о н о в о й  
к о с т и . Д р у п я  ч а с т и , 
к а к ъ  то  в о л о сы , оде
ж да, у к р а ш е ш я , оруж 1е 
и  т . д. б ы л и  в ы б и т ы  
и з ъ  л и с т о в о го  зо л о та 
и  п р и к р е п л е н ы  с ъ  п о 
м о щ ь ю  гво зд е й  к ъ  де
р е в я н н о м у  с е р д е ч н и к у . 
В с т а в л е н н ы е  б л а го р о д 
н ы е  к а м н и , о б о з н а ч а в - 
in ie  гл а з а , г у б ы  и т . д., 
м о гл и  с п о с о б с т в о в а т ь  
б о л ь ш е м у  ж и з н е н н о м у  
в п е ч а т л 'Ь ш ю , д ля чего  
т а к ж е  с л у ж и л а  и  с о 
о т в е т с т в е н н а я  о к р а с к а  
и л и  в ы т р а в к а  с л о н о 
вой к о сти .

I

В п р о ч е м ъ , д ля са-
Ш 2 .  Ч е к а н щ и к ъ  з а  р а б о т о й  ч е к а н к и .  М О С Т О Я Т еЛ Ь Н О Й  С К у л ь п -

т у р ы , к о т о р а я , к а к ъ
и з в е с т н о , в ъ  н а с т о я щ е е  в р е м я  д овольно р а с п р о с т р а н е н а в ъ  в и д е  м е д н ы х ъ  и з д е л ш , 
ч е к а н н а я  р а б о т а  в ъ  д р е в н о сти  п р и м е н я л а с ь , п о в и д и м о м у, р е д к о , но т е м ъ  ч а щ е  
в с т р е ч а е т с я  о н а  в ъ  р е л ь е ф н ы х ъ  р а б о т а х ъ . Ч а с т о  н а м ъ  п р и х о д и т с я  ч и т а т ь  
о з о л о т ы х ъ  и  с е р е б р я н ы х ъ  ч е к а н н ы х ъ  д о с к а х ъ , к о т о р ы я  в ъ  в и д е  у к р а ш е н ш  
в д е л ы в а л и с ь  в ъ  с т е н ы ; ст о л ы , т р о н ы , к р о в а т и , ж е р т в е н н и к и , к о л е с н и ц ы  и 
др. с н а б ж а л и с ь  п о в е р х ъ  д е р е в я н н а го  с е р д е ч н и к а  в п о л н е  и л и  о т ч а с т и  о б 
ш и в к о й  и з ъ  ч е к а н е н н ы х ъ  л и с т о в ъ  и з ъ  б л а го р о д н а го  м е та л л а . Т а к ж е  со суд ы , 
с л у ж и в п п е  в ъ  х р а м а х ъ  и л и  в ъ  д о м а ш н е м ъ  о б и хо д е, с в е т и л ь н и к и  и  т. п. или 
д е л а л и с ь  и з ъ  м е т а л л а  съ  ч е к а н н ы м и  у к р а ш е ш я м и , и л и  ж е  н а  гл а д к о м ъ  сер-
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д е ч н и к е  п о л у ч а л и  н а к л а д к и  съ  т а к о в ы м и . Э т и  н а к л а д к и  (c ru s ta e , e m b le - 
m a ta ) и л и  п р и к р е п л я л и с ь  з а к л е п к а м и , и л и  ж е  п р и п а и в а л и с ь . Н а к о н е ц ъ , 
р а с к о п к и  н а  г р е ч е с к и х ъ  о с т р о в а х ъ , в ъ  са м о й  Э л л а д е  и  в ъ  п о н т ш с к и х ъ  
с т р а н а х ъ  н а  Ч е р н о м ъ  м о р е  о б н а р у ж и л и  м а с с у  м е л к и х ъ  д и с к о в ъ  и д о щ е ч е к ъ  
и з ъ  ч е к а н е н н а г о  зо л о та , к о т о р ы е  с л у ж и л и  для н а ш и в а ш я  на. п л а т ь е , д ля 
у к р е п л е ш я  н а  в о о р у ж е н ш  и  З р я  т о м у  п о д о б н ы х ъ  ц е л е й . У  р и м л я н ъ  эти 
у к р а ш е н н ы я  д о щ е ч к и  н а  в о о р у ж е н ш  со л д а тъ  и м е л и , п о в и д и м о м у , т а к о е  ж е 
з н а ч е ш е , к а к о е  в ъ  н а с т о я щ е е  в р е м я  о р д ен а.

Т е х н и к а  это й  ч е к а н н о й  р а б о т ы  и з ъ  б л а го р о д н аго  м е т а л л а  в ъ  н а с т о я щ е е  
в р е м я  е щ е  с о х р а н я е т с я  с о в е р ш е н н о  в ъ  т о м ъ  в и д е , в ъ  к а к о м ъ  о н а  д о ш л а  до
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н а с ъ  и з ъ  д р е в н и х ъ  в р е м е н ъ , и  к а к о й  и м е л а  в ъ  н р о д о л ж е ш е  в се го  с р е д н е 
в е к о в о г о  в р е м е н и  и  съ  о со б е н н о й  п о л н о т о й  в ъ  э п о х у  р е н е с с а н с а . П о э т о м у , 
зд е сь  м о ж н о  п о м е с т и т ь  е я  о п и с а т е ,  п р и ч е м ъ  с л е д у е т ъ  и м е т ь  в ъ  ви д у, ч то  
ч е к а н к а  и д е тъ  р у к а  о б ъ  р у к у  съ  г р а в и р о в а ш е м ъ , н е  в з и р а я  н а  то , что  п о 
с л е д и т  в и д ъ  т е х н и к и  н а х о д и т ъ  п р и м е н е ш е  и  п р и  о к о н ч а т е л ь н о й  о т д е л к е  
о т л и т ы х ъ  п р е д м ето въ .

Р у ч н ы е  и н с т р у м е н т ы  ч е к а н щ и к а  и  г р а в е р а  с у т ь  п у н с о н ы , л е г к ш  м оло 
т о к ъ , п о к р ы т ы й  за м а зк о ю  ш а р ъ  и  к о л ь ц е о б р а з н а я  п о д с т и л к а  д л я  н е г о  и з ъ  
с в е р н у т о й  к о ж и  и л и  с в и н ц а . С в е р х ъ  то го , о н ъ  е щ е  у п о т р е б л я е т ъ  н а п и л ь н и к и  
и  с к р е б к и , с в е р л а  и  п и л ы .

П у н с о н ы  (p o in c o n s ) с у т ь  с т а л ь н ы е  б р у с к и  о ко л о  1 2  см. д л и н о ю , с л у ж а 
н к е  д ля п е р е д а ч и  у д а р о в ъ  м о л о та  н а  п о в е р х н о с т ь  о б р а б а ты в а е м а я »  м етал л а. 
С м о т р я  п о  р а з л и ч н ы м ъ  н а з н а ч е ш я м ъ , о н и  и м е ю т ъ  р а з л и ч н ы я  о с т р !я  и л и  
„ б о и “ . Ч е к а н щ и к ъ  д о л ж е н ъ  и м е т ь  п о д ъ  р у к о ю  о т ъ  2 0 0  до 2 5 0  р а з л и ч н ы х ъ



ф о р м ъ . П о  р о д у  боя р а з л и ч а ю т ъ  г л а в в М ш е  сл ед ую ш д я в и д о и з м е н е ш я , к а ж - 
‘дое и з ъ  к о т о р ы х ъ  б ы в а е т ъ  р а з л и ч н ы х ъ  р а з м е р о в ъ : о бво д н ы е п у н с о н ы , т у -  
п ы я  з у б и л а  съ  п л о с к и м и  и л и  н и с к о л ь к о  в ы п у к л ы м и , п о л и р о в а н н ы м и  боям и; 
о с а д н ы е  п у н с о н ы  д ля „ о с а д к и “ о с н о в а ш я  с ъ  п л о с к и м и  боям и р а з л и ч н а г о  
с е ч е ш я  (о в а л ь н а г о , се р д ц е ви д н аго , т р е у г о л ь н а г о  и  т . д .). М а т т п у н с о н ы , г а а р - 
п у н с о н ы  и п е р л п у н с о н ы  с л у ж а т ъ  д ля п р и д а ш я  х а р а к т е р н а г о  ви д а п о в е р х н о 
ст и  п р и  о к о н ч а т е л ь н о й  о т д е л к е ; м а т т п у н с о н ы  д л я  с о о б щ е ш я  м а т о в о с т и  м е 
т а л л и ч е с к о м у  о с н о в а н ш , для ч е го  они  и м е ю т ъ  ш е р о х о в а т ы й  б о н ;  г а а р п у н с о н ъ  
и м е е т ъ  н а  бою т о н к у ю  б о р о зд ч а то сть ; у  п е р л п у н с о н а  в ъ  с ф е р и ч е с к о м ъ  бою

т а к ъ  ч то  п р и  в б и в а н ш  о н ъ  о с т а в л я е т ъ  
н а  п о в е р х н о с т и  м е та л л а  в о з в ы ш е ш е , 
н а  подоб1е ж е м ч у ж и н ы . Н е к о т о р ы я  
ф о р м ы  п у н с о н о в ъ  в о с х о д я т ъ  к ъ  г л у б о 
к о й  д р е в н о ст и , то гд а  к а к ъ  н е к о т о р ы й  
д р у и я  в в е д е н ы  л и ш ь  н ед авн о . З н а ш е  
э т и х ъ  о т н о ш е н ш  д ае тъ  о п ы т н о м у  ч е 
к а н щ и к у  ср ед ство  о п р е д е л и ть  в о з р а с т ъ  
н е к о т о р о й  ч е к а н н о й  р а б о т ы  и п р и  с л у 
ч а е  о т к р ы т ь  п о д д е л к у .’ Т а к ъ  „ ш э р -  
п у н с о н ъ “ (к о т о р ы й  п р и  ф и г у р н ы х ъ  
ц з о б р а ж е ш я х ъ  с л у ж и т ъ  д ля т р а к т о в к и  
в е р х н и х ъ  п о к р о в о в ъ  т е л а , c h a ir )  во- 
ш е л ъ  в ъ  у п о т р е б л е ш е  л и ш ь  со с р е 
д и н ы  д е в я т н а д ц а т а го  с т о л е ™ .  В ы 
д а в а е м ы й  з а  с т а р у ю  р а б о т у  с е р е б р я н ы й  
б а р е л ь е ф ъ , н а  к о т о р о м ъ  з а м е т н о  у п о т р е 
б л е н о  э то го  п у н с о н а , о п ы т н о м у  г л а з у  
м еж д у т е м ъ  п р е д с т а в л я е т с я  п о д д ел ко й . 
Р а б о т а  ч е к а н к и  н а ч и н а е т с я  съ  того, 
что н а  п е р е д н е й  ст о р о н е  л и сто в о го  
м е т а л л а  р и с у н о к ъ  н а н о с и т с я  с т а л ь н ы м ъ  
р е з ц о м ъ  (и н о гд а  ж е  о н ъ  в ы т р а в л я е т с я ). 
З а т е м ъ  к о н т у р ы  р и с у н к а  в ы б и в а ю т с я  
н е с к о л ь к о  гл у б ж е , „ о б в о д я т с я “ п о ср е д 
ство  м ъ о бво д и аго  п у н с о н а , т а ю . что  
они  в ы с т у п а ю т ъ  съ  зад н ей  сто р о н ы . 
Д ля этой д е л и  л и с т ъ  п р и м а з ы в а е т с я  
св о е й  зад н ей  сто р о н о й . Ч у г у н н ы й  н о л у - 
ш а р ъ  съ  его п л о с к о й , н е с к о л ь к о  в о г н у 
то й  в н у т р ь , с то р о н ы  п о к р ы в а е т с я  з а 

м а зк о й , к о т о р а я  с п л а в л я е т с я  и з ъ  ч е р н а г о  в а р у , к и р п и ч н о й  м у к и  и  в о ск а . 
П а  э л а с т и ч н у ю  п о д с т и л к у  к л а д е т с я  л и с т ъ  и  п о с л е  п о д о гр е в а  е я  н а  п а я л ь - 
е о м ъ  п л а м е н и  к р е п к о  н а ж и м а е т с я . З а т е м ъ  н а ч и н а е т с я  о б во д ка, п р и ч е м ъ  
р а б о ч ш  д е р ж и т ъ  п у н с о н ъ  п е р п е н д и к у л я р н о  к ъ  м е т а л л у  с ъ  п о м о щ ь ю  б о л ь 
ш о г о  п а л ь ц а  и  и е р в ы х ъ  т р е х ъ  п а л ь ц е в ъ  л е в о й  р у к и ,  а  свободно у д е р ж и в а е - 
м ы м ъ  п р а в о й  р у к о й  м о л о то ч к о м ъ  п р о и з в о д и т ь  к о р о т ш е  с л а б ы е  у д а р ы  по 
п у н с о н у , к о т о р ы й  н р п  это м ъ  о б во д и тся п о  в р е з а н н о й  л и ш и  к о н т у р а . З а т е м ъ  
е ъ  п о м о щ ь ю  п а я л ъ н а г о  п л а м е н и  л и с т ъ  о св о б о ж д а е тся  о тъ  п о д сти л к и , о ч и щ а 
е т с я  с к и п и д а р о м ъ  о тъ  п р и с т а в ш е й  з а м а з к и  и  с н о в а  п р и м а з ы в а е т с я  п е р е д н е й  
сто р о н о й . В н у т р и  в ы с т у п а ю щ и х ъ  съ  зад н ей  с т о р о н ы  к о н т у р о в ъ  м е та л л ъ  
„ в ы б и в а е т с я  “ во  в с е х ъ  т е х ъ  м е с т а х ъ , к о т о р ы я  д о л ж н ы  в ы д а в а т ь с я  н а  п е 
р е д н е й  его  с т о р о н е . П о с л е  в т о р и ч н а г о  п о в о р а ч и в а ш я  м е т а л л а , т а к ъ  что  
е го  п е р е д н я я  сто р о н а  с н о в а  о к а з ы в а е т с я  с в е р х у , с л е д у е т ъ  „ о с а д к а “ о с н о в а 
ш я  о с а д н ы м ъ  п у н с о н о м ъ , п р и ч е м ъ  р е л ь е ф ъ  т о т ч а с ъ  ж е  в ы с т у п а е т ъ  в ъ  с в о и х ъ

в ы с в е р л е н о  п о л у ш а р о в о е  о т в е р с гп е ,
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о с н о в я ы х ъ  ч е р т а х ъ . О б р а б а т ы в а я  т а к и м ъ  о б р а зо м ъ  п о п е р е м е н н о  т о  п е р ед 
н ю ю , то  задню ю  сто р о н у , в е д у т ъ  р а б о т у  до к о н ц а . Т а к ъ  к а к ъ  м е т а л л ъ  
вслЬ д ств1е у д а р о в ъ  п о с т е п е н н о  п р ю б р е т а е т ъ  и з в е с т н у ю  х р у п к о с т ь , то  о тъ  
в р е м е н и  до в р е м е н и  его п р и х о д и т с я  о т ж и г а т ь  в ъ  к у з н е ч н о м ъ  г о р н у .

П о л ы е  с о с у д ы  н е н ы п и х ъ  р а з м е р о в ъ , у к р а ш е ш е  к о т о р ы х ъ  н е  м о ж е тъ  
б ы т ь  п р о и зв е д е н о  п р и  п о м о щ и  п у н с о н о в ъ  и  м о л о тк а  и з н у т р и , о б р а б а т ы в а ю т с я  
„ т р е щ е т к о й “ . К р е п к а я  с т а л ь н а я  ш т а н г а , о д и н ъ  к о н е ц ъ  к о то р о й  з а г н у т ъ  подъ 
п р я м ы м ъ  у г л о м ъ  я  т у п о  п р ю с т р е н ъ , д р у г и м ъ  св о и м ъ  к о н ц о м ъ  т у г о  з а ж и м а 
е т с я  в ъ  т и с к а х ъ . В ъ  то в р е м я , к а к ъ  о д и н ъ  р а б о т я и к ъ  л е г к и м и  уд ар ам и  
б о л ь ш о го  м о л о та  п р и в о д и т ь  ш т а н г у  в ъ  к о л е б а т е л ь н о е  д в и ж е ш е  (п р и ч е м ъ
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п р о и с х о д и т ь  д р е б е з ж а щ ш  з в у к ъ ),  ч е к а н щ и к ъ  в н у т р е н н ю ю  с т о р о н у  со суд а в ъ  
т ё х ъ  м ё с т а х ь ,  к о т о р ы я  д о л ж н ы  в ы д а в а т ь с я  в н у т р и  о бвед ен н аго  к о н т у р а , 
к р е п к о  п р и ж п м а е т ъ  к ъ  в и б р и р у ю щ е м у  остр1ю  т р е щ е т к и , п р и ч е м ъ  м е т а л л ъ  
в с л £ д с т в 1е б ы стр о  ч е р е д у ю щ и х с я  с л а б ы х ъ  у д а р о в ъ  п о с т е п е н н о  в ы п у ч и в а е т с я . 
Д ля д а л ь н ё й ш е я  о б р а б о тк и  со су д а  съ  в н е ш н е й  с т о р о н ы  п о с л е д н ш  з а п о л н я е т с я  
з а м а з к о й  и  п о то м ъ  у к р е п л я е т с я  н а  ш а р о в о й  см о л я н о й  п о д с т и л к е . Н е с к о л ь к о  
б о л е е  с о в е р ш е н н а я  о б р а б о т к а  л и сто в о го  сер еб р а и  зо л о та  м о л о то м ъ  в ъ  х о - 
л о д н о м ъ  с о с т о я н ш , к о то р у ю  с л е д у е т ъ  р а з с м а т р и в а т ь  со в м е стн о  съ  ч е к а н к о ю , 
п о  х а р а к т е р у  н а х о д и т с я  в ъ  т 'Ь с н е й ш е м ъ  р о д ств е  съ  т е х н и к о й  к о в а н ь я  ж е 
л е з а . О н а  едва в с т р е ч а е т с я  в ъ  д р е в н о с т и  (сю д а  сл ед о вал о  б ы  о т н е с т и  в ы 
р е з а н н ы е  и з ъ  л и сто в о го  зо л о та  и  з а г н у т ы е  съ  п о м о щ ью  к л е щ е й , в ъ  б о л ы п о м ъ  
ч и с л е  н а хо д и м ы е , л и с т о ч к и  п о г р е б а л ъ н ы х ъ  в е н к о в ъ ), но зато  т е м ъ  ч а щ е  м ы  
ее в и д и м ъ  в ъ  ср е д ш е  в е к а  н а  с е в е р е  и в ъ  р а н н е м ъ  р е н е с с а н с е . З д е сь  м ы  
н а х о д и м ъ  н о ж к и , в е р х у ш к и  и к р ы ш к и  к у б к о в ъ ,  ч а с т о  и з у к р а ш е н н ы е  в е н к а м и



и з ъ  си л ь н о  з а г н у т ы х ъ , н а п о м и н а ю щ н х ъ  г о т я ч е с к !е  к р е с т о в н и к и  и  к р а б б ы , 
, л и с т к о в ъ , Э т и  л и с т к и  в ы р е з а ю т с я  в ъ  о т д е л ь н о с т и  и з ъ  т о л с т ы х ъ  л и с т о в ъ  

к р у г л о й  п и л о й  (а  м о ж е т ъ  б ы т ь  и  с ъ  п о м о щ ь ю  л и с т о в ы х ъ  н о ж н и ц ъ ) и, п о сл е  
то го  к а к ъ  в ы б и в а ш е м ъ  и  в ы д а в л и в а ш е м ъ  ж и л о к ъ  и м ъ  п р и д а н о  н ео б хо д и м о е 
д в и ж е т е ,  к л е щ а м и  з а г и б а ю т с я  в ъ  к а к у ю  уго д н о  ж и в у ю  ф о р м у  ( R o llw e r k ,  
ан гл . s c r o llw o r k ) .

К ъ  о б р а б о т к е  б л а го р о д н ы х ъ  м е т а л л о в ъ  о т н о с я т с я  т а к ж е  и  и з д е л !я  
и з ъ  м а с с и в н ы х ъ  м е т а л л и ч е с к и х ъ  к у с к о в ъ  п у т е м ъ  в ы п и л и в а н ь я , в ы р е з ы в а н ь я  
и  т . д. Н а с к о л ь к о  о н и  б ы л и  р а с п р о с т р а н е н ы  в ъ  д р е в н о сти , т р у д н о  у с т а н о 
в и т ь ; з н а ч е ш е  т е р м и н а  „ т о р е в т и к а ” , к о т о р ы й  п р е ж д е  п р и п и с ы в а л и  и с к л ю 
ч и т е л ь н о  это го  рода р а б о т а м ъ , п о  н о в е й ш и м ъ  и з с д е д о в а ш я м ъ  (Б л ю м н е р а ), 
н о в и д и м о м у , о б н и м а л о  собою  во о б щ е в с е  р е л ь е ф н ы я  и з д Ы я  и з ъ  м етал л а, 
До н а ш е г о  с в е д е ш я  н е  д о ш л о  н и к а к и х ъ  сл е д о в ъ  это й  т е х н и к и . Н а н р о т и в ъ , 
в ъ  с о в р е м е н н о м ъ  ю в е л и р н о м ъ  и с к у с с т в е , в ъ  о с о б е н н о с т и  п р и  и з г о т о в л е н ш  
п р о ч н ы х ъ  о п р а в ъ  для* д р а г о ц е н н ы х ъ  к а м н е й , о н а  н а х о д и т ь  д о во л ьн о  р а с п р о 
с т р а н е н и и  п р и м е я е в !я .
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П р и д а ш е  ф о р м ы  б л аго р о д н о м у м е т а л л у  п р е с с о в а ш е м ъ  п о с р е д с т в о м ъ  в ы п у 
к л ы х ъ  и  в о г н у т ы х ъ  м оделей в с т р е ч а е т с я  у ж е  в ъ  д р е в н о сти . В ъ  с р е д ш е  в е к а  и 
о со б ен н о  в ъ  ново© в р е м я  оно н а ш л о  о б ш и р н о е  п р и м е н е ш е , т а к ъ  к а к ъ  в ъ  о со 
б е н н о с т и  п р и с п о с о б л е н о  к ъ  и з г о т о в л е н ш  п р е д м е то в ъ  и з ъ  б л а го р о д н аго  м е 
т а л л а  п у т е м ъ  м а ш и н н а г о  п р о и зв о д ств а . Т а к ъ , у ж е  в ъ  X Y I  с т о л е т ш  в ъ  
А у г с б у р г е  и  Н ю р н б е р г е  с у щ е с т в о в а л и  ф а б р и к и , и зго то в л я в ш а я  п р е с с о в а ш е м ъ  
и  ш т а м п о в а ш е м ъ  в ъ  о гр о м н о м ъ  ч и с л е  с е р е б р я н ы я  н а к л а д к и  для и зл ю б л е н - 
н ы х ъ  к о п и л о к ъ , д о м а ш н и х ъ  а л т а р ч и к о в ъ , д о щ е ч е к ъ  для п р и к л а д ы в а ш я  (ц е л о - 
в а н ь я ), в ы д е л ы в а в ш и х с я  и з ъ  ч е р н а го  д е р е в а . Д ля н е д о р о г и х ъ  ю в е л и р н ы х ъ  
н з д Ь л ш  и з ъ  зо л о та  и  с е р е б р а  в ъ  н а с т о я щ е е  в р е м я  п о л ь з у ю т с я  п о ч т и  и с к л ю 
ч и т е л ь н о  э т и м ъ  ср е д ств о м ъ . Т а к ж е  т о ч н о  м а ссо в о е  п р о и зв о д с тв о  се р е б р я н о й  
сто л о в о й  п о с у д ы  п о ч т и  в с е ц е л о  о сн о в а н о  н а  п р е с с о в а н ш  с ъ  п о м о щ ь ю  с т а л ь 
н ы х ъ  у г л у б л е н н ы х ъ  ф о р м ъ , и  н е р е д к о  п р и х о д и т с я  у д и в л я т ь с я  т о й  н а х о д ч и 
в о сти , с ъ  к о то р о й  д а ж е  с л о ж н ы м ъ  ф о р м а м ъ  со су д о в ъ  и  п о д с в е ч н и к о в ъ  со о б 
щ а е т с я  в о з м о ж н о с т ь  р а з л о ж е ш я  н а  о т д е л ь н ы й  ч а с т и , и з г о т о в л я е м ы я  у к а з а н - 
н ы м ъ  сп о со б о м ъ . М е ж д у  т е м ъ  к а к ъ  и р е с с о в а ш е  п р и м е н я е т с я  д л я  л и с т о в ы х ъ  
и з д е л ш , ш т а м п о в а ш е  с л у ж и т ъ  п р е ж д е в с е го  д л я  п р о и зв о д с т в а  м о н е т ъ  и  м е
д ал ей , а  з а т е м ъ  и  д ля в с е х ъ  и з д е л ш  и з ъ  м а с с и в н а г о  м е та л л а , м а с с и в н ы х ъ  
с е р е б р я н ы х ъ  ю в е л и р н ы х ъ  и з д е л ш , н о ж е й , л о ж е к ъ  и  т. п.

К ъ  ч и с л у  ф о р м ъ , в ъ  к о т о р ы х ъ  б л а го р о д н ы й  м е т а л л ъ  о б р а б а т ы в а е т с я  в ъ  
хо л о д н о м ъ  с о с т о я ш и , с в е р х ъ  в ы ш е  р а з с м о т р е н н ы х ъ , о т н о с и т с я  т а к ж е  и  п р о 
в о л о ка . Е с л и  и  м о ж н о  п р и н я т ь , ч т о  в ъ  с а м ы х ъ  р а н н и х ъ  п е р е х о д а х ъ  п р и 
м и т и в н о й  т е х н и к и  п р о в о л о к а  п о л у ч а л а с ь  п у т е м ъ  п р о к о в к и  и  о б р а б о тк и  н а - 
п и л к о м ъ  м е т а л л и ч е с к о й  ш т а н г и , т о  в с е -т а к и  н а х о д к и  Ш л и м а н а  в ъ  М и к е н а х ъ  
у ж е  д а ю тъ  у к а з а ш е  н а  с у щ е с т в у ю щ у ю  и  п о н ы н е  т е х н и к у  в о л о ч е ш я  п р о в о -



л о к и . П р и м е н я е м ы й  д л я  этой ц е л и  п р и б о р ъ  о ч е н ь  п р о с т ъ : о н ъ  с о с т о и т ъ  
и з ъ  „ в о л о ч и л ь н о й  д о с к и с т а л ь н о й  п л и т ы , с н а б ж е н н о й  к о н и ч е с к и  в ы с в е р л е н 
н ы м и  о т в е р т я м и  р а з н ы х ъ  р а з м е р о в ъ  и  у к р е п л е н н о й  н а  о д н о м ъ  и з ъ  к о н ц о в ъ  
д л и я н а г о  сто л о о б р а зн а го  в е р с т а к а . Н а  д р у го м ъ  к о н ц е  п о с л е д н я го  н а х о д и т с я  
в о р о т о к ъ , п р и  п о м о щ и  к о т о р а го  вд о ль в е р с т а к а  у в л е к а ю т с я  п р и к р е п л е н н ы е  
к ъ  п р о ч н о м у  к а н а т у  к л е щ и . У з к а я ,  в ы р е з а н н а я  и з ъ  л и сто в о го  м е та л л а , 
п о л о с а  и л и  ш т а н г а , п р о к о в а н н а я  до и з в е с т н о й  т о л щ и н ы , п р о с о в ы в а е т с я  с н а 
ч а л а  в ъ  сам о е б о л ь ш о е  отверстие в о л о ч и л ь н о й  д о с к и  и  в ы с у н у в ш ш с я  к о н е ц ъ  
з а х в а т ы в а е т с я  к л е щ а м и . В р а щ е ш е м ъ  в о р о т к а  в с л е д ъ  з а т е м ъ  м е та л л и ч е ск и *  
б р у с о к ъ  п р о т я г и в а е т с я  ч р е з ъ  о т в е р т е  в о л о ч и л ь н о й  д о ск и , п р и ч е м ъ  о н ъ  п р и - 
н и м а е т ъ  с е ч е н ге  п о сл е д н я го . П е р е х о д я  т а к и м ъ  п у т е м ъ  о тъ  о т в е р с т ш  боль- 
г а и х ъ  р а з м е р о в ъ  к ъ  м е н ы п и м ъ , п о с т е п е н н о  в ы т я г и в а ю т ъ  п р о в о л о к у  до ж е л а е 
м ой  т о л щ и н ы  и  в ъ  то ж е  в р е м я  п р и д а ю тъ  ей с е 
ч е т е ,  к о то р о е  и м е л о с ь  в ъ  в и д у  п р и  с в е р л е н ш  о т 
в е р с т ш : п о сл е д н е е , п о  ж е л а ш ю , м о ж е тъ  б ы т ь  к р у г -  
л ы м ъ , о в а л ь н ы м ъ , т р е х ъ - ,  ч е т ы р е х ъ -  и л и  м н о го - 
у г о л ь н ы м ъ . П о н я т н о , ч т о  и  здЬсь п о с т е п е н н о  
в о з р а с т а ю щ а я  х р у п к о с т ь  м е т а л л а  д о л ж н а  б ы ть  
у с т р а н я е м а  ч р е з ъ  п о в то р н о е  о т ж и г а ш е .

З о л о т а я  и  с е р е б р я н а я  и р и в о л о к а  н а х о д и т ъ  
м н о г о ч и с л е н н ы й  п р и м е н е ш я  к а к ъ  п р и  с к у л ь п т у р 
н о й  о т д е л к е  с о с у д о в ъ , т а к ъ  и  в ъ  ю в е л и р н о м ъ  
и с к у с с т в е , б л а го д а р я  ч е м у  н е р е д к о  д о с т и г а ю т с я  
б о л е е  б о г а т ы е  э ф ф е к ты  с ъ  п о м о щ ью  н е к р у г л о й  
п р о в о л о к и , з а в и т о й  в о к р у г ъ  ея  п р о д о л ьн о й  оси.
П р о в о л о к а  с л у ж и т ъ  т а к ж е  в а ж н ы м ъ  м а т е р !а л о м ъ  
для и н к р у с т а ц ш  к а к ъ  н а  м е т а л л е  (т а у ш и р о в а ш е ), 
т а к ъ  и  д л я  н а к л а д к и  н а  д е р е в е  и  д р у г и х ъ  MaTepia- 
л а х ъ .

Н о  сам ое ш и р о к о е  п р и м е н е ш е  п р о в о л о к а  
н а х о д и т ъ  п р и  ф и л и гр а н н о й  р а б о т е ; п р и  н е й , к а к ъ  
у к а з ы в а е ш ь  н а з в а ш е , к ъ  п р о в о л о к е  (f ilu m ) п р и с о е 
д и н я е т с я  е щ е д р у го й  э л е м е н т ъ , м е л к !е  ш а р и к и  
(g ra n m n ). Д ля п о л у ч е ш я  э т и х ъ  ш а р и к о в ъ , и л и  
п е р л о в ъ , и з ъ  зо л о та  и л и  сер еб р а, и з ъ  с о о т в е т 
с т в е н н а я  л и с т о в о го  м е т а л л а  н о ж н и ц а м и  в ы р е з а 
ю т с я  м а л е н ь ш я  ч е т ы р е х  у г о л ь н ы я  п л а с т и н к и
(б л ё с т к и , и  н ы н е  и и е ю н д я  н н о г о ч и с л е н н ы я  п р и л о ж е ш я  п р и  э то го  род а рабо - 
т а х ъ ),  с м е ш и в а ю т с я  съ  т о н к о  п р о с е я н н о й  д р евесн о уго л ьн о й : золой , п л а в я т с я  
в ъ  м у ф ф е л е , п р и  ч е м ъ  к а ж д а я , б у д у ч и  о т д е л е н а  о т ъ  с о с е д н е й  у г о л ь н о й  обо
л о ч к о й , с п а в л я е т с я  в ъ  м а л е н ь к ш  ш а р и к ъ .

П р о в о л о к а  д л я  ф и л и г р а н н ы х ъ  р а б о т ъ  у п о т р е б л я е т с я  г л а д к а я  и л и  „ к о р - 
д и р о в а н н а я “ . П о с л е д н я я  п о л у ч а е т с я , е сл и  с н а б ж а е т с я  т о н к о й  в и н т о в о й  н а 
р е з к о й . Н е р е д к о  э т а  н а р е з к а  о т ч а с т и  с н о в а  у н и ч т о ж а е т с я , глад ко  п р о к о в ы 
в а я  п р о в о л о к у  съ  д в у х ъ  с т о р о н ъ  и л и  п р о п у с к а я  ее п о д ъ  м а л е н ь к и м ъ  п о л и - 
р о в а н н ы м ъ  с т а л ь н ы м ъ  в а л к о м ъ , т а к ъ  ч т о  э т а  к о р д и р о в к а  о с т а е т с я  т о л ь к о  н а  
в е р х н е м ъ  н  н и ж н е м ъ  к о н ц е  п р о в о л о к и  в ъ  в и д е  м е л к и х ъ  б о р о зд о къ . В ъ  
д р е в н е й п й я  в р е м е н а  то го  ж е  р е з у л ь т а т а  д о сти га л и  го р азд о  более х л о п о т л и -
в ы м ъ  п у т е м ъ  н а п и л и в а ш я .

Ф и л и г р а н н ы я  р а б о т ы  п р и н а д л е ж а т ь  к ъ  д р е в н е й ш и м ъ  ф о р м а м ъ  о б р а б о т к и  
б л а г о р о д н ы х ъ  м е т а л л о в ъ  и  б ы л и  з н а к о м ы  е г и п т я н а м ъ  в ъ  т о й  ж е  м е р е , ш к ъ  
и н а р о д а м ъ  М а л о й  А з ш  и  ж и т е л я м ъ  г р е ч е с к и х ъ  о с т р о в о в ъ , к о т о р ы е  п о с т а 
в л я л и  г р е к а м ъ  э л л и н с к о й  э п о х и  сво и  зо л о ты я  и з д к п я . И н т е р е с н о  с о в р е 
м е н н о е  о б ш и р н о е  р а с п р о с т р а н е ш е  э то й  т е х н и к и , к а к ъ  н а р о д н а го  и с к у с с т в а ,
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к о то р о е  в с т р е ч а е т с я  в ъ  р а в н о й  м е р е  у  о б и т а те л е й  с е в е р н о й  С канд инави и , 
' к а к ъ  и  у  п р и м о р с к и х ъ  ж и т е л е й  С р е д и зе м н а го  м о р я  в ъ  Е в р о п е  и  А ф р и к е  и 

у  в о с т о ч н о -а з 1 а т с к и х ъ  н а р о д о в ъ .
Ф и л и г р а н н а я  р а б о та  п р о и зв о д и т с я  к а к ъ  н а  л и с т о в о й  п о д с т и л к е , т а к ъ  и 

в ъ  в и д е  с о в е р ш е н н о  с а м о с т о я т е л ь н о й  р а б о ты . Н а  п о в е р х н о с т и  л и с т а  преж д е 
в с е го  с т а л ь н ы м ъ  р е з ц о м ъ  н а н о с и т с я  р и с у н о к ъ , и з в и в а ю щ ш с я  в ъ  в и д е  к р у - 
г о в ъ , с п и р а л е й  и  т. д. З а т е м ъ , о т д е л ь н ы е  к у с к и  п р о в о л о к и  з а г и б а ю т с я  въ  
т р е б у е м о й  ф о р м е  щ и п ц а м и  и  п р и к л е и в а ю т с я  к ъ  п о д с т и л к е  п о  л и ш я м ъ  р и 
с у н к а  т р а г а н т о в ы м ъ  к л е е м ъ ; в ъ  с о о т в е т с т в е н н ы х ъ  м е с т а х ъ  п р и к р е п л я ю т с я  
т а к ж е  ш а р и к и  и  б л е стк и . П р и  а ж у р н ы х ъ  ф и л и г р а н н ы х ъ  р а б о т а х ъ , к а к ъ  это 
ч а с т о  в с т р е ч а е т с я  п р и  и з д е л ш  з о л о т ы х ъ  б р о ш е к ъ , п р я ж е  к ъ  и т . д., в ъ  к а 
ч е с т в е  п о д с т и л к и  с л у ж и т ъ  гл ад ко  о т ш л и ф о в а н н ы й  к у с о к ъ  д р е в е с н а го  у гл я , 
н а  к о т о р о м ъ  в ы ц а р а п ы в а е т с я  р и с у н о к ъ  и  н а к л е и в а е т с я  п р о в о л о к а . К о гд а  
д о в е д е н н а я  до этой с т а д ш  р а б о та  в ы с о х н е т ъ , то в ъ  ц е л я х ъ  п а я ш я  о н а преж де 
в сего  п о с ы п а е т с я  б ур о й . П о с л е д н я я  п р и  п а я н ш  и г р а е т ъ  в а ж н у ю  р о л ь ;  р а с 
п л а в л я я с ь  п е р е д ъ  п а я л ь н ы м ъ  п л а м е н е м ъ  п р е ж д е  в се го , о н а  о к р у ж а е т ъ  с п а и - 
в а е м ы я  м е т а л л и ч е с ш я  ч а с т и  з а щ и щ а ю щ е й  о тъ  в о з д у х а  о б о л о ч ко й  и  т а к и м ъ  
о б р а зо м ъ  у с т р а н я е т е  н а с т у п а ю щ е е  в ъ  п р о т и в н о м ъ  с л у ч а е  н а  п о в е р х н о с т и  
м е т а л л а  п р и  его  н а г р е в а н ш  о к и с л е ш е , к о то р о е  п о м е ш а л о  бы  п р о ч н о м у  п р и - 
с т а в а н ш  п р и п о я . В ъ  к а ч е с т в е  п р и п о я  с л у ж и т ъ  н е сх ш л ь к о  б о л е е  л е г к о п л а в - 
к ш  с п л а в ъ  зо л о т а  и л и  се р е б р а  в ъ  в и д е  о ч е н ь  т о н к и х ъ  о п и л к о в ъ , к о т о р ы я  
съ  п о м о щ ь ю  з а о с т р е н н о й  т р у б о ч к и  н а н о с я т с я  н а  со е д и н я е м ы й  м е с т а . З а т е м ъ  
п а я ш е  п р о и зв о д и тся  р а в н о м е р н ы м ъ  н а г р е в а т е м ъ  в с е го  и зд ел 1я п е р е д ъ  п а я л ь 
н ы м ъ  п л а м е н е м ъ  (в ъ  н а с т о я щ е е  в р е м я  б о л ь ш е й  ч а с т ь ю  у с и л е н н о е  в о зд у ш - 
н ы м ъ  д у т ь е м ъ  га зо в о е  п л а м я ), ч т о  о д н а к о  д о л ж н о  п р о д о л ж а ть ся  л и ш ь  до 
т е х ъ  п о р ъ , п о к а  н е р а с п л а в и т с я  п р и п о й , н е  с о ж н г а я  о с т а л ь н о го  м е та л л а ,

Р я д о м ъ  с ъ  о б р а б о тк о й  б л а го р о д н а го  м е т а л л а  в ъ  тв е р д о м ъ  и  хо л о д н о м ъ  
с о с т о я ш и , к о то р о й  м ы  до с и х ъ  п о р ъ  з а н и м а л и с ь , и д е тъ  о б р а б о тк а  его л и ть е м ъ , 
т е х н и к а  к о т о р а го  д ля зо л о та  и  се р е б р а  н е  о т л и ч а е т с я  с у щ е с т в е н н о  отъ 
л и т ь я  д р у г и х ъ  м е т а л л о в ъ . Л и т ь е  о сн о в а н о  н а  т о м ъ , ч то  м е т а л л ъ  с и л ь н ы м ъ  
н а г р е в а ш е м ъ  п е р е в о д и т с я  и з ъ  тв е р д а го  с о с т о я н !я  в ъ  к а п е л ь н о ж и д к о е  и  в ы 
л и в а е т с я  в ъ  п о л ы я  ф о р м ы  и з ъ  о г н е у п о р н а г о  м ате р 1ал а , в ъ  к о т о р ы х ъ  онъ  
о х л а ж д а е т с я . Д ля л и т е й н ы х ъ  ф о р м ъ  д ля серебра и  з о ю т а  у п о т р е б л я ю т ъ  
т а к ъ  н а з ы в а е м ы й  ф о р м о в о ч н ы й  п е с о к ъ , к о т о р ы й  о б р а зу е т с я  с м е ш е ш е м ъ  д в у х ъ  
ч а с т е й  со д е р ж а щ а го  г л и н у  м е л к а го  к в а р ц е в а г о  п е с к у  с ъ  одной ч а с т ь ю  древе- 
с н о у го л ь н а го  п о р о ш к а , п е р е м а л ы в а е т с я , н е с к о л ь к о  р а з ъ  п р о с е и в а е т с я  и  у п о 
т р е б л я е т с я  в ъ  п о л у с ы р о м ъ  с о с т о я ш и , к о то р о е  д е л а е т ъ  его п л а с т и ч н ы м ъ . В ъ  
э то тъ  ф о р м о в о ч н ы й  п е с о к ъ , к о т о р ы м ъ  н а п о л н я ю т с я  я щ и к и , в д а в л и в а е т с я  за 
р а н е е  п р и г о т о в л е н н а я  и з ъ  г и п с а , д ер ева, сл о н о в о й  к о с т и , м е т а л л а  и  т. д. 
м одель. Е с л и  п о с л е д н я я  и м е е т ъ  т о л ь к о  о д ну о б р а б о т а н н у ю  с т о р о н у , а  д р у 
г у ю  гл а д к у ю , т а к ъ  что  п о с л е  ф о р м о в к и  в ъ  ф о р м о в о ч н о м ъ  п е с к е  о с т а е т с я  
т о л ь к о  п л о с к о е  у г л у б л е ш е , к о т о р о е  д о л ж н о  б ы т ь  в ы п о л н е н о  м е та л л о м ъ , то 
г о в о р я т ъ  о л и т ь е  „ в ъ  о т к р ы т у ю " ; е сл и  о на о б р а б о та н а  съ  о б е и х ъ  сто р о н ъ , 
то н а  ф о р м о в о ч н ы й  я щ и к ъ , в ъ  к о т о р о м ъ  о т п е ч а т а н а  п е р е д н я я  сто р о н а , с т а в и т с я  
в то р о й , со д е р ж а н и й  п о л у ю  ф о р м у  д ля за д н е й  с т о р о н ы , ч т о  н а з ы в а е т с я  
л и т ь е м ъ  „ в ъ  о п о к а х ъ “ . Е с л и  м одель и м е е т ъ  с л о ж н у ю  к р у г л у ю  ф о р м у, к о 
т о р а я  н е  д о п у с к а е т ъ  с о с т а в л е ш е  и з ъ  д в у х ъ  ф о р м ъ  п у т е м ъ  р а з р е з а в !я , тогд а 
п р и м е н я ю т с я  „ с е р д е ч н и к и " . П р и  л и т ь е  в ъ  о п о к а х ъ  д о л ж е н ъ  б ы т ь  о сга в л е н ъ  
„ л и т н и к о в ы й  к а н а л ъ “ , ч е р е з ъ  к о т о р ы й  ж и д к ш  м е т а л л ъ  п о с т у п а е т ъ  в ъ  за м 
к н у т о е  п у с т о е  п р о с т р а н с т в о . К р о м е  то го , ч т о б ы  о т к р ы т ь  м е т а л л у  д о сту п ъ  
во  в с е  з а к о у л к и  п о л о й  ф о р м ы , со д е р ж а щ е м у с я  в ъ  н е й  в о з д у х у  д о л ж е н ъ  
б ы т ь  п р е д о с т а в л е н ъ  сво бо д н ы й  в ы х о д ъ  ч р е з ъ  в о з д у ш н ы й  о т в е р т я ,  „ т р у б к и " .  
М е т а л л ъ , к о т о р ы й , е с т е с т в е н н о , в ы п о л н я е т ъ  к а к ъ  л и т н и к о в ы й  к а н а л ъ , т а к ъ  
и  т р у б к и , п о с л е  о х л а ж д е ш я  д о л ж е н ъ  б ы ть  у д а л е н ъ .



Н е к о т о р ы й  м о д ел и  и м е ю т ъ  свобод но о т с т о я п ц я  ч а с т я , ск л а д к и  одежды, 
р у к и  и  н о ги , т а к ъ  ч т о  ф о р м о в к а  и х ъ  с ъ  п о м о щ ь ю  с е р д е ч н и к о в ъ  п р е д с т а в 
л я л а  б ы  с л и ш к о м ъ  б о л ы ш я  т р у д н о с т и , и  п о т о м у  п р е д п о ч и т а ю т ъ  о т р е з а т ь  
и х ъ  о тъ  м одели и  в ъ  о т д е л ь н о с т и  ф о р м о в а ть  и  о т л и в а т ь . П о с л е д у ю щ е е  
н р и п а и в а ш е  и х ъ  к ъ  г л а в н о й  ч а с т и  („ м о н т и р о в к а 44) т р е б у е т ъ  о со б ен н о  и с к у - 
с н ы х ъ  р а б о ч и х ъ  и  н е р е д к о  у д а ч н о е  в ы п о л н е ш е  ф и г у р ы  о с т а е т с я  под ъ  
в о п р о со м ъ . И д я  н а в с т р е ч у  э то й  т р у д н о с т и , ч а с т о  п р и м е н я ю с ь  л и т ь е  в ъ  
„ п о т е р я н н ы х ъ  ф о р м а х ъ “ (а се га  p e rd u ta , a  c ir e  p e r d u e ),  пр1ем ъ, к о т о р ы й  в ъ  
п р е ж н е е  в р е м я  п о л ь 

з о в а л с я  в се о б щ и м ъ  
р а с п р о с т р а н е ш е м ъ , а 
у  в о с т о ч н о а з 1 а т с к и х ъ  
м а с т е р о в ъ  п р и м е н я л с я  
п о ч т и  и с к л ю ч и т е л ь н о , 
к о т о р ы й  и  у  н а с ъ  т е 
п е р ь  с н о в а  с т а л ъ  п о л ь 
з о в а т ь с я  у с п е х о м ъ .

v

„ П о т е р я н н а я  ф о р м а “ , 
т о  е с т ь  м одель, в ъ  это м ъ  
с л у ч а е  п р и г о т о в л я е т с я  
и з ъ  в о с к а ;  о н а  о т 
л и в а е т с я  в ъ  п о л о й , п р и 
го т о в л е н н о й  п о  о р и г и 
н а л ь н о й  м одели, г и п 
со во й  ф о р м е  с к о л ь к о  
у го д н о  р а з ъ  и  о б р а
б а т ы в а е т с я  м а сте р о м ъ  
до м е л ь ч а й ш и х ъ  п о 
д р о б н о стей . З д е с ь  п р е д 
с т а в л я е т с я  е щ е  т а  в ы 
год а, ч т о  в с т а в л е ш е м ъ  
с е р д е ч н и к а  в о ск о в о й  
м о д ел и  п р и д а е т с я  
и м е н н о  т а к а я  т о л щ и 
н а  с т е н о к ъ , к а к у ю  
п о зд н е е  д о л ж е н ъ  и м е т ь  
м е та л л ъ . Д ля ф о р м о в 
к и  в о ск о в о й  модели 
с л у ж и т ъ  ф о р м о в о ч н ы й  
п е с о к ъ  о со б аго  со 
с т а в а , к о т о р ы й  о т л и 
ч а е т с я  б о л ь ш е ю  п р и 
м е с ь ю  г л и н ы , ч е м ъ
в ъ  д р у г и х ъ  с л у ч а я х ъ ;  и м ъ  ж е  в ы п о л н я е т с я  и п у с т о т а  в н у т р и  в о с к о в о й  м о 
д ели . З а т е м ъ , в с е  это н а г р е в а е т с я  н а  си л ь н о м ъ  о гн е , т а к ъ  ч то  в о с к ъ  
м од ели р а с п л а в л я е т с я  и  ч а с т ь ю  в ы т е к а е ш ь , ч а с т ь ю  в п и т ы в а е т с я  п е 
с к о м ъ . В ъ  о б р а з о в а в ш у ю с я  т а к и м ъ  о б р а зо м ъ  п у с т о т е л у ю  ф орм у, к о т о р а я  в ъ  
т о ч н о с т и  с о о т в е тс т в у е ш ь  п е р в о н а ч а л ь н о й  м одели, в л и в а е т с я  м е т а л л ъ , к о т о р ы й  
з а т е м ъ  по о с т ы в а н ш  п о л у ч а е т с я  со в с е м и  т о н к о с т я м и  в о ск о в о й  м од ели и  не
т р е б у е т ъ  н и к а к о й  д а л ь н е й ш е й  о тд е л к и .

Н а  т о м ъ  ж е  сам о м ъ  п р !е м е  о с н о в ы в а е т с я  о т л и в к а  о б ъ е к т о в ъ  п р и р о д ы ,
р а е т е н ш , м а л е н ь к и х ъ  ж и в 'о т н ы х ъ , н а с е к о м ы х ъ , я щ е р и ц ъ  и т. п ., к о т о р а я  
ч а с т о  п р а к т и к о в а л а с ь  н ю р н б е р г с к и м и  и а у г с б у р г с к и м и  з о л о т ы х ъ  и  се р е б р я - 
н ы х ъ  делъ м а с т е р а м и  X V I - r o  с т о л е т !я  и  к о т о р у ю  съ  у с п е х о м ъ  п р о б о в а л и
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.п р и м е н я т ь  и  в ъ  н а с т о я щ е е  в р е м я . П о д л е ж а щ е й  о т л и в к е  о б ъ е к т ъ  н и с к о л ь к о  
р а л ъ  п о г р у ж а е т с я  в ъ  п о л у ж и д к у ю  т р у б о ч н у ю  г л и н у , п о к а  н а  н е м ъ  н е  о б р а 
з у е т с я  к о р к а  д о ста то ч н о й  т о л щ и н ы ; з а т Ь м ъ  о н ъ  о б ж и г а е т с я  в ъ  п л а м е н и  и 
з о л ь н ы е  о с т а т к и  о р и ги н а л а  съ  п о м о щ ь ю  р т у т и  и з в л е к а ю т с я  и з ъ  п о л о й  ф о р м ы , 
к о т о р а я  з а т е м ъ  у ж е  го т о в а  для п р и н я т о ! о т л и в а е м а го  м е та л л а . И зд гк ш г  
Я м н и ц е р а  в ъ  Н ю р н б е р г е , з а т е м ъ  А т т е м с т е т т е р а , В а л л ь б а у м а  в ъ  А у г с б у р г е  
и  др. п р е д с т а в л я ю т ъ  и з я щ н ы я  о т л и в к и  это го  рода, в о сп р о и зв о д я щ а я  о б ъ е к т ы  
п р и р о д ы . К р о м е  л и т ь я  р а с п л а в л е н н а г о  н а  о г н е  м е т а л л а  в ъ  н о во е вр ем я

и з в е с т н о е  з н а ч е ш е  
и м е е т ъ  т а к ж е  г а л ь 
в а н и ч е с к о е  осаж деш е,. 
к о то р о е  п р и  ф а б р и к а 
ции с е р е б р я н ы х ъ  и зд е 
л ш  с л у ж и т ъ  д л я  б о л е е  
де'ш евой в ы д е л к и  т а 
к и х ъ  ч а с т е й , к о т о р ы я  
п о л у ч а ю т ъ  р е л ь е ф н ы я  
у к р а ш е ш я  х у д о ж е 
с т в е н н а я  х а р а к т е р а , 
ч е к а н к а  к о т о р ы х ъ  п р и  
м а ссо в о м ъ  п р о и зв о д 
с т в е  д о л ж н а  б ы л а  бы 
о ч е н ь  н е в ы го д н о  о т з ы 
в а т ь с я  н а  и х ъ  ц е н е . 
Т а к ъ  к а к ъ  т е х н и к а  
г а л ь в а н о п л а с т и к и  в ъ  
д р у го м ъ  м е с т е  н а с т о 
я щ е г о  т р у д а  р а з с м о - 
т р е н а  о б сто я те л ь н о , то 
зд есь д о с т а т о ч н о  с к а - 
за т ь  л и ш ь  н и с к о л ь к о  
с л о в ъ  объ это м ъ  с п о 
соб^. Т а к ъ  к а к ъ  п о - 
сл’Ь д н ш  д а е т ъ  в о з м о ж 
н о с т ь  в п о л н е  т о ч н а г о  
в о с п р о и з в е д е ш я  о р и г и 
н а л а , то  о с т а е т с я  л и ш ь  
п о з а б о т и т ь с я  о т о м ъ , 
ч т о б ы  п о с л е д н ш  в ъ  с о 
в е р ш е н с т в е  б ы л ъ  в ы - 
п о л н е н ъ  х у д о ж н и к о м ъ . 
З а т е м ъ  п р о и з в о д и т с я  
о т н е ч а т о к ъ  о р и г и н а л а  
п о д ъ  с и л ь н ь ш ъ  д а в л е 

ш е м ъ  в ъ  р а зо гр е т о й  г у т т а п е р ч а , к о т о р о й  съ  п о м о щ ь ю  о б о л о ч к и  и з ъ  г р а ф н - 
т о в а г о  п о р о ш к а  п р и д а е т с я  м е т а л л и ч е с к а я  п р о в о д и м о сть . Э т а  п у с т о т е л а я  
ф о р м а  з а т е м ъ , п о с л е  с о е д и н е ш я  с ъ  о д н и м ъ  и з ъ  нолюссйзъ г а л ь в а н и ч е с к о й  
б а т т а р е и , к а к ъ  и з в е с т н о , п о г р у ж а е т с я  в ъ  со су д ъ , н а п о л н е н н ы й  н а с ы щ е н н ы м ъ  
р а с т в о р о м ъ  с о е д и н е н ш  с е р е б р а  и  п р о ч . и  с о е д и н е н н ы й  съ  д р у г и м ъ  п о л ю со м ъ .

О с а ж д е ш е  ч и с т а г о  м е т а л л а  в ъ  п у с т о й  ф о р м е  п р и  э то м ъ  п р о и с х о д и т ь  
т а к ъ  т о ч н о , что , н а п р ., п о л у ч а ю т с я  п о л и р о в а н н ы я  и  м а т о в ы я  п о в е р х н о с т и  
о р и г и н а л а  и  н а  его  в о с п р о и з в е д е н ^  и  н е  т р е б у ю т ъ  н и к а к о й  д а л ь н е й ш е й  
о тд е л к и .

Ч а с т о  нео бход и м ое п р и  о б р а б о тк е  б л а г о р о д н ы х ъ  м е т а л л о в ъ  п р о ч н о е  сое-
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д п н е ш е  о т д е л ь н ы х ъ  ч а с т е й  и з д е л ш  д о с т и г а е т с я  и л и  ч р е з ъ  п о ср е д ств о  о гн я  
п у т е м ъ  п а я ш я , и л и  ж е  х о л о д н ы м ъ  сп о со б о м ъ  п у т е м ъ  с в и н ч и в а ш я , с к л е п ы - 
в а ш я , а  т а к ж е  и  ф а л ь ц о в а ш я . П р и  п а я н ш  под леж ащ ая с о е д и н е н ш  м етал - 
л и ч е с т а я  ч а с т и  с к р е п л я ю т с я  д р у гъ  съ  д р у го м ъ  п о ср е д ств о м ъ  р а с п л а в л е н н а г о  
м е та л л а , т о ч к а , п л а в л е ш я  к о т о р а г о  н и ж е , ч е м ъ  у  п е р в ы х ъ , т а к ъ  к а з ы в а е -  
м аго  „ п р и п о я “ . Т а к ъ  к а к ъ  с в я з ы в а т е  это го  п р и п о я  съ  с в я з ы в а е м ы м ъ  м з^ а д - 
л о м ъ  м о ж е т ъ  и м е т ь  м е сто  то л ь к о  н а  м е т а л л и ч е с к и  ч и сто й , с о в е р ш е н н о  сво 
бодной о тъ  н а л е т а  о к и с л о в ъ , п о в е р х н о с т и , то  с п а и в а е м ы я  м е с т а  п р е д в а р и 
т е л ь н о  гл а д к о  с о с к а б л и в а ю т с я , н а д а в л и в а ю т с я  д р у г ъ  н а  д р у га , а  з а т е м ъ  у ж е  
п р и п о й  п о м е щ а е т с я  н а  м е с т е  со е д и н е ш я . Д л я  се р е б р а  п о с л е д н ш  с о с т о и т ъ  
н з ъ  с п л а в а  се р е б р а , м ед и  и  ц и н к а ; 
д л я  зо л о т а  и з ъ  с п л а в а  зо л о та , с е 
р е б р а  и  м ед и . О н ъ  у п о т р е б л я 
е т с я  и л и  в ъ  вид-Ь о п и л о к ъ , и л и  
п р и  б о л ^ е т о н к и х ъ  р а б о т а х ъ  в ъ  
ф о р м е  т о н к и х ъ  л и с т о в ы х ъ  п о л о - 
с о к ъ , к о т о р ы я  т о ч н о  у к л а д ы в а 
ю т с я  н а  с п а и в а е м ы е  к р а я . В с п о 
м о га т е л ь н о е  ср ед ство , к о т о р о е  по 
б о л ь ш е й  ч а с т и  с о с т о и т ъ  и з ъ  п о 
р о ш к а  б у р ы  и  н а с ы п а е т с я  н а  м е сто  
с п а й к и , с л у ж и т ъ , к а к ъ  у ж е  у п о 
м я н у т о  бы ло в ы ш е , для того, ч т о 
б ы  в ъ  в и д е  л е г к о п л а в к о й  с т е к л я н 
н о й  о б о л о ч к и  п р е д о х р а н и т ь  ч и с т ы я  
м е т а л л и ч е с ш я  п о в е р х о с т и  о т ъ  со- 
п р и к о с н о в е ш я  съ  в о зд у х о м ъ  и 
т ё м ъ  в о с п р е п я т с т в о в а т ь  и н а ч е  н е 
и з б е ж н о м у  п р и  н а г р е в а ш и  о ки - 
с л е н ш  с т ы к о в ъ . З а т е м ъ  в с е  это 
н а г р е в а е т с я  н а  п а я л ь н о м ъ  п л а 
м ен и , т . е. у с и л е н н ы м ъ  д у т ь е м ъ  
п л а м е н и  га з о в о й  г о р е л к и , п о к а  
п р и п о й  н е  р а с п л а в и т с я . Т а к ъ  к а к ъ  
д ля э то го  в с е  ж е  т р е б у е т с я  д о во л ь
н о  б о л ь ш о й  ж а р ъ , т о  п р и  н е к о т о - 
р ы х ъ  з о л о т ы х ъ  р а б о т а х ъ , к о т о р ы я  
п о  п р и ч и н е  п о зо л о т ы  и  т. д. 
н е  в ы д е р ж и в а ю т ъ  т а к о в о го , для 
к о е  олово.

В о  м н о г и х ъ  с л у ч а я х ъ , к о гд а  п о  п р и ч и н е  б л и зо сти  м а те р 1а л о в ъ , во о б щ е 
н е  в ы д е р ж и в а ю щ и х ъ  ж а р а , к а к ъ  то  эм ал и , ж е м ч у г а  и  т. п ., п а я ш е  н е в о з
м о ж н о , п р и х о д и т с я  п р о и зв о д и т ь  с о е д и н е ш е  х о л о д н ы м ъ  п у т е м ъ . З д е с ь  н а 
п е р в о м ъ  п л а н е  с т о и т ъ  п р и м е н е ш е  з а к л е п о к ъ  и  в и н т о в ъ  и  з а к л ю ч а е т с я , к а к ъ  
и  п р и  в с е х ъ  д р у г и х ъ  м е т а л л а х ъ , в ъ  то м ъ , ч то  в ъ  с т е н к а х ъ  с о е д и н я е м ы х ъ  
ч а с т е й  п р о с в е р л и в а ю т с я  д ы р ы , в ъ  к о т о р ы я  в с т а в л я ю т с я  с н а б ж е н н ы е  го л о в к а м и  
ш т и ф т ы  и з ъ  т о го  ж е  м е та л л а . П р и  с к л е п ы в а ш и  д р у го й  к о н е ц ъ  ш т и ф т а  р а с 

п л ю щ и в а е т с я  м о л о то м ъ ; п р и  с в и н ч и в а н ш  н а  это м ъ  к о н ц е  н а р е з а н ъ  в и н т о в о й  
х о д ъ , н а  к о то р о й  н а в и н ч и в а е т с я  с о о т в е т с т в е н н о  в и н т о о б р а зн о  в ы с в е р л е н н а я  
„ г а и к а “ . Ч т о  п о с л е д н ш  - пргем ъ  п р и  з о л о т ы х ъ  р а б о т а х ъ  в с т р е ч а е т с я  ч а щ е , 
ч е м ъ  п е р в ы й , о с н о в ы в а е т с я  н а  т о м ъ , . ч т о  в и н т ы  в ъ  ц Ь л я х ъ  п о ч и н к и  и  т. п . 
л е г ч е  в ы н и м а ю т с я , ч е м ъ  з а к л е п к и .

П р и  в д е л к е  б л а го р о д н ы х ъ , но л о м к и х ъ  м атер 1ал о въ , к а к ъ  то  с т е к л а , 
го р н а го  х р у с т а л я , р а к о в и н ъ , я н т а р я  и т. п ., в ъ  з о л о т ы я  и  с е р е б р я н ы я  о п р а в ы
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п а я ш я  п р и м е н я е т с я  т а к ж е  и  л е г к о п л а в -
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н е р е д к о  в с т р е ч а е т с я , о со б ен н о  в ъ  с т а р и н н ы х ъ  в е щ а х ъ , п р и м к н е т е  ш а р - 
н и р н а г о  соединения. О т д е л ь н ы й  ч а с т и  о п р а в ы  с н а б ж а ю т с я  в ъ  т Ь х ъ  жЬ- 
с т а х ъ , гд е  о н е  д о л ж н ы  б ы т ь  с о е д и н е н ы  д р у г ъ  с ъ  д р у г о м ъ , в х о д я щ и м и  одно 
в ъ  д р у го е , п е р е п л е т а ю щ и м и с я  у ш к а м и , с к в о з ь  к о т о р ы я  п о с л е  и х ъ  соедине- 
б1я п р о д е в а е т с я  ш т и ф т ъ ; это с о е д и н е ш е  д о п у с к а е т ъ  л е г к у ю  р а з б о р к у  
о п р а в ы .

Н а к о н е ц ъ , ф а л ь ц о в а ш е  п р е д с т а в л я е т ъ  с т а р и н н ы й  с п о со б ъ  соединения 
л и с т о в и д н ы х ъ  ч а с т е й , к о т о р ы й  м ы  у ж е  в и д е л и  у  д р е в н е й ш и х ъ  г р е ч е с к и х ъ  
п у с т о т е л  ы х ъ  со су д о в ъ  и з ъ  б л а го р о д н а го  м е та л л а , и  к о т о р ы й  в м е с т е  с ъ  д р у 
г и м и  в с т р е ч а е т с я  т а к ж е  у  о т н о с я щ и х с я  к ъ  п е р в о м у  в е к у  н а ш е г о  л е т о с ч и с л е - 
ш я  п о л ы х ъ  з о л о т ы х ъ  со су д о в ъ , н а й д е н н ы х ъ  Н а г и - С ц е н т ъ - М и к л о с о м ъ  в ъ

В е н г р ш . З а х о д я п ц е  д р у г ъ  н а  д р у га  
к р а я  л и с т о в ъ  п р и  э то м ъ  з а г и б а ю т с я  и 
з а т е м ъ  п р и б и в а ю т с я  м о л о то м ъ .

П о с л е  к р а т к а г о  о ч е р к а  к о н с т р у к 
т и в н а я  х о д а  р а б о т ъ , о т н о с я щ и х с я  к ъ  
б л а го р о д н ы м ъ  м е т а л л а м ъ , н а м ъ  пред - 
с т о и т ъ  з а н я т ь с я  в ъ  д ал ьн ей ш ем ?» о б р а 
б о тк о й  и х ъ  п о в е р х н о с т и  и  с л у ж а щ и м и  
д ля е я  у к р а ш е н 1 я  сред ствам и .

И зд ел 1е  и з ъ  б л а го р о д н а го  м е т а л л а  
в ы х о д и т ъ  и з ъ  л и т ь я  в ъ  н е п р и в л е - 
к а т е л ь н о м ъ  в и д е , к о т о р ы й  е щ е  не 
п о з в о л я е т ъ  п р е д у г а д ы в а т ь  б у д у щ а го  
б л е с к а  г о т о в а го  п р е д м е та ; сл о й  о к и с 
л о в ъ , „ л и т е й н а я  к о р к а “ , п о к р ы в а е т ъ  по
верхность и  д о л ж е н ъ  быть у д а л е н ъ .

Т о ч н о  т а к ж е  ч е к а н н ы й  р аб о ты  
и з ъ  с е р е б р а  всл ед ств1е м н о г о к р а т н а г о  
п р и м а з ы в а ш я  и о т ж и г а ш я  и м е ю т ъ  т у с к 
л у ю  и  г р я з н у ю  п о в е р х н о с т ь . Для 
удаления л и т е й н о й  к о р к и  с л у ж и т ъ , по-

1481. золотобойщикъ x v  вика. * ож1й н а  т р е х г р а н н ы й  к и н ж а л ъ , н а п и -
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н о с т ь ; для т о й  ж е  ц е л и  с л у ж и т ъ  ста л ь 
н а я  щ е т к а  —  п у ч е к ъ  т у г о  с в я з а н н ы х ъ  с т а л ь н ы х ъ  и л и  л а т у н н ы х ъ  п р о во л о къ . 
Д ля д а л ь н е й ш е й  о т д е л к и  п о в е р х н о с т и  ч е к а н щ и к ъ  и м е е т ъ  в ъ  р а с п о р я ж е н ш  
п р е ж д е  в се го  сво и  р а з л и ч н ы е  п у н с о н ы . С ъ  п о м о щ ью  н и х ъ  о н ъ  м о ж е т ъ  п р и 
д а ть  сво ей  р а б о т е  х а р а к т е р ъ  к р а с о ч н ы х ъ  э ф ф е к т о в ъ , о б р а б а т ы в а я  р а з л и ч н ы я  
ч а с т и  р а з л н ч н ы м ъ  о б р азо м ъ . Н а п р ., п р и  о т д е л к е  р е л ь е ф а , и з о б р а ж а ю щ а я  
ф и г у р ы  н а  л а н д ш а ф т е , о н ъ  у м е е т ъ  о т о д в и н у т ь  н а з а д ъ  н е б о  с ъ  его  л е гк и м и  
о б л а ч к а м и , о т д е л и т ь  р а с п л ы в ч а т у ю  д аль о тъ  б о л е е  я с н ы х ъ  по д р о б н о стей  
п е й з а ж а  н а  ср е д н е м ъ  п л а н е , н а  п е р е д н е м ъ  п л а н е , н а к о н е ц ъ , с о о т в е т с т в е н - 
н ы м ъ  о б р а зо м ъ  в ы д е л и т ь  п о ч в у  и р а с т и т е л ь н о с т ь . Н а  ч е л о в е ч е с к о й  ф и гу р е , 
п о л ь з у я с ь  р а з л и ч н ы м и  п у н с о н а м и , о н ъ  о т л и ч а е т ъ  т к а н ь  од еж д ы  о т ъ  обна
ж е н н а я  т е л а , п р и ч е м ъ  п о  п о в о д у  т о л ь к о  ч т о  с д е л а н н а я  з а м е ч а ш я  сл е д у е тъ
у к а з а т ь  н а  то , ч т о  н о в е й и п е  м а с т е р а  с н о в а  в о з в р а щ а ю т с я  к ъ  т р а д и щ я м ъ  
к л а с с и ч е с к а я  п е р ю д а  и  п р и д а ю т ъ  т е л у  н а т у р а л ь н о  г л а д к у ю  п о в е р х н о с т ь , н е 
о б о з н а ч а я  с ъ  п о м о щ ь ю  ш э р п у н с о н а  п о р ъ  к о ж и , к а к ъ  это уго д н о  б ы л о  моде 
в ъ  п р о д о л ж е ш е  н е к о т о р а я  в р е м е н и .

О д н ако  н е  т о л ь к о  в ъ  п л а с т и ч е с к и х ъ  р а б о т а х ъ  и з ъ  б л а го р о д н аго  м е та л л а , 
но и  п р и  с к у л ь п т у р н о й  о т д е л к е  с о с у д о в ъ  и з ъ  с е р е б р а  о б р а б о тк а  п о в е р х н о с т и  
б ы в а е т ъ  о ч е н ь  р а з н о о б р а з н а . Г р у б у ю , о д н ако  в п о л н е  д о с т и г а ю щ у ю  эф ф е кта  
о т д е л к у  п р е д с т а в л я е т ъ  п е р е ш е д ш е е  к ъ  н а м ъ  о т ъ  к и т а й ц е в ъ  и  я п о н ц е в ъ



„ у к о л а ч и в а ш е "  (m a r t e le ) ,  к о т о р о е  д олж но в ы з ы в а т ь  т а к о е  в п е ч а т л е ш е , 
б у д то  б ы  с о с у д ъ  п о д в е р г н у т ъ  ч е к а н к е  м а л е н ь к и м и  м о л о тк а м и . С ам о  собой 
п о н я т н о , ч то  у  н а с ъ  эти  л е т е  у д а р ы , к о т о р ы е  н р и д а ю тъ  р а б о т е  н е к о т о р у ю  
с в е ж е с т ь  и  ч а с т о  м о г у т ъ  з а м е н и т ь  о р н а м е н т а л ь н у ю  о т д е л к у  п о в е р х н о с т и , 
п р о и з в о д я т с я  н а  в ы д а в л е н н о м ъ  н а  т о к а р н о м ъ  с т а н к е  со су д е  у ж е  п о с л е , съ  
п о м о щ ь ю  д о во л ьн о  б о л ь ш и х ъ  п у н с о н о в ъ  съ  ш и р о к и м ъ , п о л м р о в а н н ы м ъ  боемъ. 
Б о л ь ш а я  ч а с т ь  с о с у д о в ъ , к о т о р ы е  с л у ж а т ъ  для д е й с т в и т е л ь н а я  у п о т р е б л е 
ш я ,  в ъ  н а с т о я щ е е  в р е м я  п р и г о т о в л я ю т с я  в ъ  п о л и р о в а н н о м ъ  в и д е . П о л и р о - 
в а ш ю  п р е д ш е с т в у е т ъ  ш л и ф о в к а  п о в е р х н о с т и , к о т о р а я  п р о и з в о д и т с я  съ  п о 
м о щ ь ю  н а ж д а к а , п е м з ы , д е р е в я н н а г о  у г л я  и  т . п. до т е х ъ  п о р ъ , п о к а  п о 
в е р х н о с т ь  н е  с д е л а е т с я  с о в е р ш е н н о  гл а д к о й  и м а т о в о -б л е с т я щ е й . Д ля дости- 
ж е ш я  в ы с о к о й  с т е п е н и  п о л и р о в к и , з е р к а л ь н о с т и  в ъ  н а с т о я щ е м ъ  см ы сл е , 
с л у ж и т ъ  о ч е н ь  тв е р д ы й  
м а т е р 1а л ъ , д ля благород- 
н а го  м е т а л л а  б о л ь ш е й  ч а 
с т и  л у ч и с т ы й  к р а с н ы й  ж е-
л е з н я к ъ , „ г е м а т и т ъ “ , ч е р 
н ы й , съ  м е т а л л и ч е с к и м ъ  
б л е с к о м ъ  м и н е р а л ъ , в ъ
н е к о т о р ы х ъ  с л у ч а я х ъ т а к -  
ж е  в о р о н и л о . В ъ  зо л о 
т ы х ъ  и с е р е б р я н ы х ъ  р а 
б о т а х ъ  о ч е н ь  у п о т р е б и т е - 
л е н ъ  д е к о р а т и в н ы й  эф 
ф е к т а , к о т о р ы й  д о сти га 
е т с я  с о п о с т а в л е ш е м ъ  м а 
т о в о й  и  б л е с т я щ е й  п о в е р х 
н о с ти . Д ля н а в е д е ш я  р а в 
н о м е р н о й  м а т о в о с т и , т о н 
к о й  р я б о в а т о с т и  п о в е р х 
н о с т и , с л у ж и т ь  о б р а б о тк а  
с т е к л я н н о й  щ е тк о й , к о т о 
р а я , в м е с т о  щ е т и н ы , с о 
с т о и т ъ  и зъ  п у ч к а  к о р о тк о  
о б р е з а н н ы х ъ  с т е к л я н н ы х ъ  
н и те й . В ъ  н о во е в р е м я  
д л я  т о й  ж е  д е л и  ч а сто  
п р и м е н я е т с я  „ п е с о ч н о е  
д у т ь е Э т о ,  у п о т р е б л я е 
м ое я  в ъ  д р у г и х ъ  о тр а с-
л я х ъ  т е х н и к и , п р н с п о с о б л е ш е  с о с т о и т ъ  и з ъ  д е р е в я н н а г о  я щ и к а , в ъ  к о то р о м ъ  
п р о и зв о д и м о е в е н т и л я т о р о м ъ  в о з д у ш н о е  д у т ь е  о б р а з у е т ъ  п о т о к ъ  т о н к а г о , 
о ч е н ь  р а в н о м е р н о  п р о с е я н н а я ,  к в а р д е в а г о  п е с к у , в ы б р а с ы в а е м а г о  ч р е з ъ  
о тв е р ст1е . М е т а л л и ч е с к а я  п о в е р х н о с т ь , р а с п о л о ж е н н а я  п е р е д ъ  э ти м ъ  о тв е р - 
ст]*емъ, о ч е н ь  ск о р о  п о л у ч а е т ъ  ж е л а е м у ю  т о н к у ю  р я б о в а т о с т ь .

О к р а ш и в а ш е  п о в е р х н о с т и  п у т е м ъ  в о р о н е ш я , ко то р о е  для б р о н зы  п р и м е 
н я е т с я  д ля о б р а з о в а ш я  т а к ъ  н а з ы в а е м о й  п а т и н ы , для о б о и х ъ  м е та л л о в ъ  н е 
у п о т р е б и т е л ь н о ; для золо та о н о  н е  н у ж н о , б л а го д а р я  к р а с о т е  со б ств е н н о й  
о к р а с к и , о б ъ  и з м ё н е н ш  к о т о р о й  съ  п о м о щ ь ю  с п л а в л е ш я  у ж е  б ы л а  р е ч ь ;  
д ля с е р е б р а  оно н е  пр и го д н о  п о  п р и ч и н е  н е п о д х о д я щ а го  х а р а к т е р а  то н о в ъ , 
п о л у ч а ю щ и х с я  п р и  д е й с т в ш  н а  серебро  к и с л о т ъ . В п р о ч е м ъ , н е к о т о р о е  в р е 
м я  б ы л а  в ъ  м о д е с е р а я  о к р а с к а  и  д ля с е р е б р я н ы х ъ  у к р а ш е н ш  и  п о с у д ы , 
п о л у ч а е м а я  о с а ж д е ш е м ъ  с е р я и с т а г о  с е р е б р а ; к ъ  с ч а с т ь ю  это за б л у ж д е ш е , 
в сл ъ д ств 1е  к о т о р а го  сер е б р о  п р ю б р е т а л о  в и д ъ  п е ч и с т а г о  с в и н ц а , у д е р ж а л о с ь
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нед о лго . С е р е б р о  и м е е т ъ  ви д ъ  т о л ь к о  то гд а, к о гд а  оно п о с т о я н н о  под д ер
ж и в а е т с я  в ъ  б л е стя щ е м ъ  с о с т о я ш и ; в ъ  А н г л ш  это со б л ю д ается  и  п о  о тн о - 
ш е ш ю  к ъ  н е р е д к о  в е с ь м а  ц Ъ н н ы м ъ  ф а м и л ь н ы м ъ  в е щ а м ъ , с л у ж а щ и м ъ  д ля 
у к р а ш е ш я  сто ла. Т а к ж е  и  к о л л е к щ о н е р а м ъ  м ож но п о с о в е т о в а т ь  со д ер ж ать 
в ъ  б л е с т я щ е м ъ  в и д е  и х ъ  с т а р и н н у ю  с е р е б р я н у ю  у т в а р ь , есл и  д е л о  к а с а е т с я  
т о л ь к о  с о х р а н е ш я  в н е ш н и х ъ  ф о р м ъ .

К ъ  в о п р о с у  объ о т д е л к е  п о в е р х н о с т е й  б л а го р о д н ы х ъ  м е т а л л о в ъ  о т н о 
с и т с я  т а к ж е  з о л о ч е т е  и  с е р е б р е ш е . О б ы ч а й  п о к р ы в а т ь  м е н е е  ц е н н ы й  м а- 
т е р !а л ъ  т о н к и м ъ  сл о е м ъ  б о л е е  ц е н я а г о , р ад и  л и  п о д д е л к и , и л и  д л я  д о с т и - 
ж е ш я  д е к о р а т и в н ы х ъ  э ф ф е к т о в ъ  (д е к о р а т и в н о е  в о л о ч е т е ) ,  о ч е н ь  с т а р ъ . В ъ
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с р е д т е  в е к а  п  в ъ  э п о х у  р е н е с с а н с а  ч а с т о  в ъ  т е х ъ  с л у ч а я х ъ , ко гд а  д о б ы в а е 
м а я  б л а го р о д н аго  м е т а л л а  н е  д о ста в а л о  д л я  и з г о т о в л е ш я  ц е р к о в н о й  и  до
м а ш н е й  у т в а р и , м е д ь  п о д в е р га л а сь  о б р а б о т к е  съ  т а к о й  ж е  м а с т е р с к о й  т щ а 
т е л ь н о с т ь ^  и  з а т е м ъ  п о з о л а ч и в а л а с ь .

Н а в е д е т е  зо л о та  и л и  с е р е б р а  м о ж е тъ  б ы ть  сд е л а н о  р а з л и ч н ы м ъ  о б р а 
зо м ъ  ; с а м ь р  п р о с т о й  и  р а с п р о с т р а н е н н ы й  с п о со б ъ  с о с т о и т ъ  в ъ  н а к л е й к е  
о ч е н ь  т о н к и х ъ  м е т а л л и ч е с к и х ъ  л и с т о ч к о в ъ  с ъ  п о м о щ ь ю  к л е я  и л и  к а м е д и ; 
о н а  м о ж е т ъ  б ы т ь  с д е л а н а  н а  к а к о м ъ  у го д н о  о с н о в н о м ъ  м ате р 1ал е . С п е - 
щ а л ь н о  д ля м е т а л л а  у п о т р е б и т е л ь н а  н а к л а д н а я  р а б о та , з о л о ч е ш е  ч е р е з ъ  
о го н ь  и  г а л ь в а н и ч е с к о е  о са ж д е ш е . Т а к ъ  к а к ъ  п е р в ы й  с п о с о б ъ , т а к ъ  н а з ы 
в а е м о е  ф о л ь го в о е  з о л о ч е т е ,  н е  при над леж и ш ь к ъ  о б л а сти  з о л о т ы х ъ  р а б о т ъ , 
то  з д е с ь  м ы  м о ж ем ъ  о г р а н и ч и т ь с я  н е с к о л ь к и м и  к р а т к и м и  з а м е ч а ш я м и  
о п о л у ч е н ш  зо л о то й  ф о л ь ги  (к о т о р о м у  в п о л н е  с о о т в е т с т в у е м  п о л у ч е ш е



д р у г и х ъ  м е т а л л о в ъ  в ъ  ф о р м е  л и с т о ч к о в ъ ). Д л я  золотой ф о л ь ги  зо л о то - 
б о й щ и к ъ  о б р а б а т ы в а е м  п о ч т и  ч и с т о е  зо л о то , сам о е б о л ь ш е е  съ  п р и м е с ь ю  
1/8 0  ч а с т и  с е р е б р а  и л и  м ед и . П р е ж д е  в се го  о н ъ  о т л и в а е т ъ  его  в ъ  т о ш й е  
с л и т к и , к о т о р ы е  р а с к а т ы в а ю т с я  в ъ  п о л о с к и  в ъ  1 м м . то л щ и н о ю . Д а л ь н е й 
ш е е  у т о н е т е  м е т а л л а  д о с т и га е т с я  съ  п о м о щ ь ю  м о л о т о в ы х ъ  у д а р о в ъ ; к о гд а  
зо л о то  п о л у ч и т ъ  т о л щ и н у  б у м а г и , то  о н о  р а з р е з а е т с я  н а  м а д е н ы и е  к в а д р а т ы  
и п о д в е р га е т с я  д а л ь н е й ш е м у  у т о н е ш ю  с ъ  п о м о щ ь ю  у д а р о в ъ  ш и р о к а г о  и т я -  
ж е л а го  м о л о та  м еж д у л и с т а м и  п е р г а м е н т а  н а г р а н и т н о й  п о д с т и л к е . Э т о т ъ  
п р !е м ъ  п о сл Ь  н о в а го  р а з р й з а т я  и  п о м е щ е ш я  в ъ  „з о л о т о б о й н у ю  ф о р м у "  п р о 
д о л ж а е тся  до т е х ъ  п о р ъ , п о к а  з о л о т ы е  л и с т к и  н е  п о л у ч а т ъ  т р е б у е м о й  в ъ  
п р о д а ж е  т о л щ и н ы . П о с л е д н я я  н а  с т о л ь к о  м ала, что 1 0 , 0 0 0  т а к и х ъ  л и с т 
к о в ъ , н а л о ж е н н ы х ъ  д р у г ъ  н а  д р у г а , д о с т и г а ю т ъ  т о л ь к о  т о л щ и н ы  о д но го  м и л 
л и м е т р а .

„ Н а к л а д н ы я  р а б о т ы "  в ъ  о со б е н н о сти  ч а с т о  в с т р е ч а ю т с я  п р и  п о к р ы т ш  
се р е б р о м ъ  м е н е е  ц е н н а г о  м е т а л л а ; о д н а ко  э т и м ъ  сп о со б о м ъ  п р о и з в о д и т с я  и 
з о л о ч е ш е , б о л ь ш е й  ч а с т ь ю  с ъ  п р о м е ж у т о ч н ы м ъ  сл о е м ъ  се р е б р а  для э к о н о - 
м1и в ъ  т о л щ и н е  зо л о то го  п о к р о в а . О ч е н ь  ш и р о к о е  р а с п р о с т р а н е ш е  н а к л а д 
н а я  р а б о т а  п о л у ч и л а  д л я  сто л о в о й  у т в а р и ; в в е д е н н а я  в п е р в ы е  ф р а н ц у з с к о й  
ф и р м о й  Х р и с т о ф л ь , а  т е п е р ь  у ж е  р а с п р о с т р а н и в ш а я с я  п о ч т и  п о в с е м е с т н о , 
н а к л а д н а я  сто л о в а я  п о с у д а  (ч а с т о  д ля к р а т к о с т и  о б о з н а ч а е м а я  и м е н е м ъ  
„ Х р и с т о ф л ь " )  в ъ  з н а ч и т е л ь н е й  с т е п е н и  в ы т е с н и л а  м а с с и в н у ю  с е р е б р я н у ю  
п о с у д у . В ъ  к а ч е с т в е  о с н о в н о го  м а т е р !а л а  п р и  э т и х ъ  и з д й л ш х ъ  с л у ж и т ъ  
д о в о л ь н о  т в е р д ы й  б е л ы й  м е т а л л ъ , с п л а в ъ , со сто я щ Ш  и з ъ  олова, ц и н к а  и 
м ед и . П р о ц е с с ъ  н а к л а д к и  п р е д с т а в л я е т ъ  р о д ъ  с в а р и в а ш я  м еж д у о с н о в н ы м ъ  
м е т а л л о м ъ  и н а л о ж е н н ы м ъ  сл о е м ъ  с е р е б р а . Н а  гл а д к о  в ы с к о б л е н н ы й  
л и с т ъ  п е р в а г о  н а к л а д ы в а е т с я  т о ч н о  т а к ж е  о б р а б о та н н ы й , т о л щ и н о ю  в ъ  л и с т ъ  
б у м а г и  п р и б л и з и т е л ь н о , л и с т о ч е к ъ  с е р е б р а  и  до к р а с н а  н а г р е в а е т с я . В ъ  
э то м ъ  с о с т о я н ш  с е р е б р я н ы й  л и с т о к ъ  с и л ь н о  р а з г л а ж и в а е т с я  ж е л е з 
н ы м и  и н с т р у м е н т а м и  и е щ е  к р а с н ы й  п р о п у с к а е т с я  м е ж д у  в а л к а м и . Б л а г о 
д а р я  н а гр е в а н и ю  о б о и х ъ  м е т а л л о в ъ  п о ч т и  до и х ъ  т о ч к и  п л а в л е т я  и  с л е д у ю 
щ е м у  з а т е м ъ  д а в л е н ш , п о с л ^ д ш е  т а к ъ  п р о ч н о  с в а р и в а ю т с я  д р у г ъ  с ъ  д р у 
го м ъ , ч то  т е п е р ь  у ж е  в о зм о ж н о  д а л ь н е й ш е е  „ р а с к а т ы в а ш е "  л и с т а  в ъ  о б ы - 
к н о в е н н о м ъ  п р о к а т н о м ъ  с т а н к е  б е з ъ  вр ед а д л я  п р о ч н а г о  п р и с т а в  а ш я  се р е 
бр а. Р а в н о м е р н о е  у т о н е т е  о б о и х ъ  с в я з а н н ы х ъ  д р у г ъ  с ъ  д р у го м ъ  м е т а л л о в ъ  
м о ж е т ъ  б ы т ь  вед ено сто л ь  д а л е ко , ч т о  сл о й  с е р е б р а  п о л у ч и т ъ  т о л щ и н у  в сего  
т о л ь к о  в ъ  V 200 м м . П р и  з о л о ч е н ш  и с е р е б р е н ш  ч е р е з ъ  о го н ь  п р и м 'Ё н я ю тъ  
н а к л а д ы в а е м ы й  б л а го р о д н ы й  м е т а л л ъ  в ъ  ф о р м е  а м а л ь га м ы . Е с л и  т о н к о  
р а с к а т а н н о е  л и с т о в о е  золото п р и  к р а с н о м ъ  к а л е н ш  п р и в о д и т с я  в ъ  со ед и не- 
н !е  съ  р т у т ь ю , то  о б р а з у е т с я  г у с т а я  м а сса , т а к ъ  н а з ы в а е м а я  а м а л ь г а м а ; с ъ  
п о м о щ ь ю  п р о в о л о ч н о й  щ е т к и  о н а  н а н о с и т с я  н а  п о д л е ж а щ у ю  з о л о ч е н ш , 
п р е д в а р и т е л ь н о  ч и с т о  в ы с к о б л е н н у ю , м е т а л л и ч е с к у ю  п о в е р х н о с т ь  и  р а с п р е 
д е л я е т с я  п о  в о з м о ж н о с т и  р а в н о м е р н о . П о  в ы с ы х а н ш  этой о б о л о ч к и  м е та л - 
л и ч е с к ш  п р е д м е тъ  п р и  п о с т о я н н о м ъ  п о в о р а ч и в а н ш  и ц е р е в о р а ч и в а н ш  н а 
г р е в а е т с я  н а д ъ  р а с к а л е н н ы м и  у г л я м и , п р и ч е м ъ  р т у т ь  у л е т у ч и в а е т с я , а  з о 
л о то  о с т а е т с я  н а  п р е д м е т е  в ъ  в и д е  п р о ч н а го  п о к р о в а . П о в т о р е ш е м ъ  это й  
о п е р а ц ш  в о зм о ж н о  зо л о то м у  п о к р о в у  п р и д а т ь  л ю б у ю  т о л щ и н у . Т а к ъ  к а к ъ  
о тд е л я ю щ е е ся  п а р ы  р т у т и  я д о в и т ы , в ъ  г о р н у  н е о б хо д и м о  у с т р о й с т в о  с и л ь 
н о й  т я г и , н а р я д у  с ъ  д р у ги м и  п р е д о х р а н и т е л ь н ы м и  у с т р о й с т в а м и  д л я  р а б о ч и х ъ .

Г а л ь в а н и ч е с к о е  з о л о ч е ш е  и  с е р е б р е ш е  п р о и з в о д и т с я  т а к и м ъ  ж е  о б р а зо м ъ , 
к а к ъ  и  во о б щ е о са ж д е ш е  м е т а л л о в ъ  п р и  э то м ъ  п р о ц е с с е . О но о ч е н ь  р а с 
п р о с т р а н е н о , в ъ  о со б е н н о сти  п р и  т а к ъ  н а з ы в а е м о м ъ  д е к о р а т и в н о м ъ  зо л о ч е - 
н1и, я р и  к о то р о м ъ  т о л ь к о  о т д е л ь н ы й  ч а с т и  д о л ж н ы  в ы д е л я т ь с я  сво ей  п о з о 
л о то й . Д ля это й  ц е л и  н е п о д л е ж а п ц я  з о л о ч е н ш  ч а с т и  п о к р ы в а ю т с я  сл о е м ъ  
а с ф а л ь т о в а г о  л а к а , н а  к о то р о м ъ  зо л о то  н е  о са ж д а е тся .



Д а л ь н е й н и я  д е к о р а ти в н ы #  с р е д с тв а  д л я  б л аго р о д н аго  м е та л л а  с у т ь  т е , 
к о т о р ы я  п р о и з в о д я т с я  в ъ  сам о й  м а с с е  м е т а л л а : г р а в и р о в а ш е , г и л ь о ш и р о в а - 
ш е , в ы т р а в л и в а ш е  и  ш т а м п о в а ш е  ш т е м п е л е м ъ ; и  т е , п р и  к о т о р ы х ъ  н а  м е 
т а л л ъ  н а к л а д ы в а ю т с я  п о ст о р о н е 1 я  т е л а : т а у ш и р о в а ш е , э м а л и р о в а т е  и  ч е р н е - 
в ы я  р а б о т ы .

Г р а в и р о в а ш е  м о ж е тъ  б ы т ь  и л и  т а к и м ъ  о б р а зо м ъ , что о н о  .в о с п р о и з в о 
д и т ь  к а р т и н н ы й  и л и  о р н а м е н т а л ь н ы й  р и с у н о к ъ  с о ч е т а ш е м ъ  л и н ш , подобно 
м е д н ь ш ъ  э с т а м п а м ъ  (п л о с к о е  г р а в и р о в а ш е ), и л и  ж е  оно з а с т а в л я е т е  в ы р е 
з а н н ы й  ^ ф и г у р ы  в ы с т у п а т ь  са м и  собой, стал о  б ы ть , п о л ь з у я с ь  и гр о й  с в е т а  
и  т е н е й  н а  и х ъ  к р а я х ъ  (б л е с т я щ а я  р е з ь б а ). П е р в о е  ч а сто  п р а к т и к о в а л о с ь  
в ъ  с р е д ш е  в е к а , и  в ъ  э п о х у  р е н э с с а н с а ; в ъ  о со б е н н о сти  н а с ъ  в о с х и щ а ю т ъ  
т е п е р ь  р а б о т ы  п о с л е д н е й  св о е й  м о щ н о й  м а н е р о й , н а п о м и н а ю щ е й  в ы р а з и т е л ь 
н о с ть  р и с у н к а  с т а р и н н ы х ъ  г р а в ю р ъ  н а  д е р е в е  и  в ы го д н о  о т л и ч а ю щ е й с я  о тъ  
н е с к о л ь к о  м я г к а г о  х а р а к т е р а  н а ш и х ъ  н о в ы х ъ  г р а в ю р ъ . В п р о ч е м ъ , с л е д у е т ъ  
з а м е т и т ь , ч т о  и  т е п е р ь  в ъ  М ю н х е н е  и с п о л н я ю т с я  п р е к р а с н ы й  гр а в ю р ы , 
с т р о го  с л е д у я  с т а р и н н ы м ъ  о б р а зц а м ъ . П р и м е н е ш е  г р а в и р о в а ш я  м ы  в и д и м ъ  
в ъ  с т а р и н н ы х ъ  у з о р н ы х ъ  р и с у н к а х ъ  н а  г л а д к и х ъ  п о в е р х н о с т я х ъ  со суд о въ  
д ля п и т ь я  и  д е к о р а т и в н о й  у т в а р и , к о т о р ы е  в ъ  о с т а л ь н ы х ъ  ч а с т я х ъ  богато 
у к р а ш е н ы  ч е к а н е н н ы м и  р е л ь е ф н ы м и  о р н а м е н т а м и : и с т о р и ч е с к и м и  и  а л л е го 
р и ч е с к и м и  и з о б р а ж е ш я м и , о х о т н и ч ь и м и  сц е н а м и  и  л а н д ш а ф т а м и , н е р е д к о  
с к о п и р о в а н н ы м и  еъ о р и г и н а л о в ъ  м и ш а т ю р и с т о в ъ .

Р я д о м ъ  съ  э ти м и  и з о б р а ж е ш я м и , у ж е  б о л е е  к а р т и н н а г о  х а р а к т е р а , к о 
т о р ы я  д е л а ю т с я  п р и  п о м о щ и  г р а б ш т и х е л я , то го  ж е  са м а го  и н с т р у м е н т а , 
к о т о р ы м ъ  п о л ь з у е т с я  р е з ч и к ъ  н а  м ед и , р е н э с с а н с ъ  ч а с т о  п р и б е г а е т ъ  к ъ  
у к р а ш е н ш  п о в е р х н о с т и  у з о р о м ъ  в р е з а н н ы х ъ  л и ш и , к р а с и в о  и з в и в а ю щ и х с я  
и  п е р е п л е т а ю щ и х с я  и  н а  к о н ц а х ъ  р а з в е т в л я ю щ и х с я  в ъ  ф о р м е  ц в е т о в ъ  и  
л и с т ь е в ъ , п р е д с т а в л я я  о р н а м е н т а , р о д и н у  к о т о р а го  н у ж н о  и с к а т ь  н а  В о с т о к е , 
н а  а р а б с к о м ъ , п е р с п д с к о м ъ  и  м а в р и т а н с к о м ъ  о р у ж ш , к о т о р ы й  п о  это й  п р и 
ч и н е  и  н о с и т ъ  с п е щ а л ь н о е  н а з в а ш е  а р а б е с о к ъ . Э т о т ъ  л и н е й н ы й  о р н а м е н т а  
н е  в сегд а б ы в а е т ъ  в ы р е з а н ъ  г р а б ш т и х е л е м ъ , а  „ в ы б и т а  т р а с с и р п у н с о н о м ъ “ , 
стал о  б ы т ь  сов п а д а е т ъ  с ъ  т о й  р а б о то й , к о т о р у ю  м ы  п р и  о п и с а ш и  ч е к а н - 
н ы х ь  р а б о т ъ  р а з с м а т р и в а л и , к а к ъ  п р е д в а р и т е л ь н у ю . С п о со б ъ  н а н е с е ш я  этого 
о р н а м е н т а  т у п ь ш ъ  и н с т р у м е в т о м ъ  с ъ  п о м о щ ь ю  у д а р о в ъ  м о л о т к а  п р и д а е т ъ  
е м у  х а р а к т е р ъ  сл а б а го  р е л ь е ф а , т а к ъ  к а к ъ  м е т а л л ъ  м е ж д у  у г л у б л е н н ы м и  
л и ш я м и , и м е н н о  т а м ъ , гд е  о н е  б л и зко  с х о д я тся , о б р а з у е т ъ  л е гк у ю  в ы -

И а к ъ  в п о л н е  с о в р е м е н н ы й  о т п р ы с к ъ  э то го  л и н е й н а г о  о р н а м е н т а  ар абе
с о к ъ , м ож но  р а з с м а т р и в а т ь  „ б л е с т я щ у ю  р е з ь б у “ , к о т о р а я , и м е я  своей род и
н о й  А м е р и к у , в ъ  т е ч е ш е  н е к о т о р а г о  в р е м е н и  с л у ж и л а  сто л ь  ж е  и зл ю б л ен - 
н ы м ъ , к а к ъ  и  д е ш е в ы м ъ  у к р а ш е ш е м ъ  н а ш е й  сто л о в о й  п о су д ы . Е я  з н а ч е ш е  
о с н о в ы в а е т с я  г л а в н ы м ъ  о б р а зо м ъ  н а  т о м ъ , что о н а  п р о и з в о д и т с я  н а  м а то - . 
в ы х ъ  п о в е р х н о с т я х ъ  и  что  г л у б о к щ  и ш и р о к ш  в ы р е з ъ , к о т о р ы й  о с т а в л я е т с я  
п р о в о д и м ы м ъ  с ъ  и з в е с т н ы м ъ  н а ж и м о м ъ  г р а б ш т и х е л е м ъ , э ф ф е к т н о  в ы с т у - 
п а е т ъ  н а  м а т о в о -б е л о м ъ  ф о н е  сво и м и  б л е с т я щ и м и  к р а я м и . Ч е р е д у я  т о н к ш  
л и ш и  с ъ ^ б о л е е  ш и р о к и м и  в р е з а н н ы м и  п о в е р х н о с т я м и , съ  помоацью  р е з ц о в ъ  
р а з л и ч н о й  ф о р м ы , п р и  э то м ъ  с п о с о б е  у к р а ш е ш я  м о ж н о  д о с т и г н у т ь  п р и  н е- 
б о л ы н о м ъ  с р а в н и т е л ь н о  т р у д е  п о р а з и т е л ь н а г о  р азн о о б р азхя.

Д ля с н а о ж е ш я  н е к о т о р ы х ъ  ч а с т е й  се р е б р ян о й  у т в а р и  л е н то в и д н ы м и , 
п р о д о л го в а ты м и  у к р а ш е ш я м и , п о л ь з о в а л и с ь , к а к ъ  м ы  у ж е  у к а з ы в а л и  в ъ  н а 
ч а л е , у ж е  в ъ  д р е в н е й ш е е  в р е м я  у г л у б л е н н о  в ы р е з а н н ы м и  ш т е м п е л я м и , к о 
т о р ы е  в б и в а л и с ь  в ъ  сер еб р о  и л и  в ъ  зо л о то  о д и н ъ  в о з л е  д р у го го . С то л о в а я  
п о с у д а  р и м л я н ъ , о тъ  к о т о р о й  до н а с ъ  д о ш л о , б л а го д а р я  н а х о д к а м ъ  Г и л ь д е с- 

е й м а и  Б о ск о р е а л е , б о л ьш о е ч и с л о  ф о р м ъ , ч а сто  п о з в о л я е т ъ  в и д е т ь  п р и м е 
н е ш е  этого  с п о с о б а  у к р а ш е ш я . Т а к ж е  в ъ  с е р е б р я н ы х ъ  р а б о т а х ъ  р е н э с с а н с а



м ы  ч а с т о  встречаем ?» его  п р и  у к р а ш е н ш  к р о м о к ъ  со су д о в ъ  и л и  н е б о л ы п и х ъ  
л е н т о о б р а з н ы х ъ  п р о ф и л е й . К а ж е т с я  д аж е , ч т о  б о л е е  з н а ч и т е л ь н ы й  и з ъ  
н ю р н б е р г с к и х ъ  м а с т е р с к и х ъ , к а к ъ  н а п р . м а с т е р с к а я  В е н ц е л я  Я м н и ц е р а , з а 
н и м а л и с ь  ф а б р и ч н ы м ъ  п р о и зв о д с тв о м ъ  э т и х ъ  ш т е м п е л е й , п о ч т и  в ъ  со вр е- 
м е н н о м ъ  з н а ч е н ш  сл о в а , буд ь то  п р и  ш т е м п е л е в а н ш  н а з в а н н ы х ъ  у к р а ш е н ш  
н а  п о с т у п а в ш и х ъ  к ъ  н и м ъ  в ъ  н е о к о н ч е н н о м ъ  в и д е  р а о о т а х ъ  д р у г и х ъ  м а с т е р 

с к и х ъ , и л и  ж е  д ля п р о д аж и .
Р я д о м ъ  с ъ  г р а в и р о в а ш е м ъ  и  в ы б и в а ш е м ъ  ш т е м п е л е й  в ъ  р е н э с с а н с ъ

в с т р е ч а е т с я  е щ е д р у го й  р о д ъ  у к р а ш е ш я , к о т о р ы й  п о  св о е м у  д е й с т в ш  т а к ъ  
б л и зо к ъ  к ъ  о б о и м ъ  н а з в а н н ы м ъ , ч т о  ч а с т о  т о л ь к о  в е с ь м а  по д робно е и з с л гЬ- 
д о в а ш е  д а е т ъ  в о з м о ж н о с т ь  р а з л и ч и т ь , съ  тЬ м ъ  и л и  съ  д р у ги м ъ  и з ъ  н и х ъ  
п р и х о д и т с я  и м е т ь  дело: и м е н н о , в ы т р а в л и в а ш е . Э т о т ъ , и  п о  c ie  в р е м я
ещ е о б щ е р а с п р о с т р а н е н н ы й , пр 1ем ъ  со сто и тъ  в ъ  т о м ъ , ч то  н а  ч а с т ь  м е та л л а , 
к о т о р а я  п о д л е ж а т ь  у г л у б л е н ш , —  б у д у т ъ  л и  то  л и н ш  о р н а м е н т а  и л и  ж е 
ф о н ъ , н а  к о т о р о м ъ  о р н а м е н т а  д о л ж е н ъ  в ы с т у п и т ь  в ъ  в и д е  „ о с т а т к а  , —  под 
в е р г а е т с я  д е й с т в ш  одной и з ъ  р а с т в о р я ю щ и х ъ  м е т а л л ъ  к и с л о т а , м еж д у т е м ъ  
к а к ъ  т е  ч а с т и , к о т о р ы я  д о л ж н ы  о с т а в а т ь с я  в о з в ы ш е н н ы м и , п о к р ы в а ю т с я  п р е 
д о х р а н и т е л ь н о й  о б о л о чко й , „ г р у н т о м ъ “ , н а  к о т о р у ю  к и с л о т ы  н е д е й с т в у ю т ъ . 
Н ы н е  б о л ь ш е й  ч а с т ь ю  у п о т р е б л я е м ы й  г р у н т ъ  с о с т о и т ъ  и з ъ  а с ф а л ь т а  съ  п р и 
м е сь ю  в о с к а  и  ск и п и д а р а . И м ъ  п о л ь з у ю т с я  и л и  т а к и м ъ  о бразом  ь, ч т о  в ся  
п о в е р х н о с т ь  с п л о ш ь  п о к р ы в а е т с я  о б о л о чко й  и  п о с л е  ея  в ы с ы х а ш я  н а  н е й  
в ы р е з а е т с я  о р н а м е н т а  до са м а го  м е т а л л и ч е с к а г о  о с н о в а ш я , то есть у п о т р е 
б л я е т с я  т о т ъ  ж е  пр1ем ъ , к о т о р ы й  с л у ж и т ъ  о с н о в а т е л ь  т а к ъ  н а з ы в а е м а я  
р а д и р о в а ш я  п р и  г р а в и р о в а ш и  н а  м ед и. В ъ  д р у го м ъ  с л у ч а е , и м ен н о  то гд а, 
к о гд а  ф о н ъ  д о л ж е н ъ  б ы т ь  у г л у  о л е н ь , а о р н а м е н т а  д о л ж е н ъ  в ы д а в а т ь с я , п о - 
с л е д ш й  н а к р а ш и в а е т с я  к и с т ь ю . С а м о  со бо й  п о п я т н о , ч то  х а р а к т е р ъ  о р н а 
м е н т а  в ъ  з а в и с и м о с т и  о тъ  то го  и л и  д р у го го  п р !е м а  р е з к о  о т л и ч а е т с я .

К а к ъ  г р а в и р о в а ш а  м е х а н и ч е с к и м ъ  п у т е м ъ , м о ж н о  р а з с м а т р и в а т ь  „ г и л ь о - 
ш и р о в а ш е “ . О но -с л у ж и т ь  и с к л ю ч и т е л ь н о  д л я  о ж и в л е ш я  ф о н а , п о к р ы в а я  
его у г л у б л е н н ы м и  ш т р и х а м и  в е сь м а  р а з л и ч н а г о  вида. П о с л е д ш е  и д у т ъ , 
п р я м о - и л и  к р и в о л и н е й н о , п а р а л л е л ь н о  д р у г ъ  д р у г у , и л и  ж е  п е р е к р е щ и в а я с ь  
п о  д в а  и  п о  н е с к о л ь к у  р а з ъ ; к а к ъ  м н о г о ч и с л е н н ы  п р и  э то м ъ  в а р 1 а ц ш , и з 
в е с т н о  и з ъ  п р и м е н е ш я  г и л ь о ш и р о в а ш я  для м е д н ы х ъ  э с т а м н о в ъ  д е н е ж н ы х ъ  
б у м а г ъ . Р е ж е  в с т р е ч а е т с я  с л у ч а й , к о гд а  в ъ  с е т и  л и н ш  р а в н о м е р н о  р а с п р е 
д е л я ю т с я  н е б о л ы ш е  п л о с ш е  о р н а м е н т ы . Н о  и  это т а к ж е  н е  п р е д с т а в л я е т ъ  
т р у д н о с т е й ; т а к ъ  к а к ъ  в е с ь  сп о со б ъ  о с н о в ы в а е т с я  н а  м е х а н и ч е с к о м ъ  у п р а -  
в л е н ш  и н с т р у м е н т о м ъ , в ъ  п р и н ц и п е  н а п о м и н а ю щ и м ъ  у с т р о й с т в о  „ п а н т о г р а ф а ^ , 
в ъ  к о т о р о м ъ  вд оль по ш а б л о н у  с к о л ь з и т ь  в е д у щ ш  ш т и ф т ъ , перед аю щ ей  в ъ  
л ю б о м ъ  у м е н ь ш е н н о м ъ  м а с ш т а б е  д в и ж е т е  г р а б ш т и х е л ю , к о т о р ы й  и  в ы р е - 
з а е т ь  н а  м е т а л л и ч е с к о й  п о в е р х н о с т и  со о тв е тств у ю щ е й  у з о р ъ . ^ Г и л ь о ш и р о - 
в а ш е  в ъ  н а с т о я щ е е  в р е м я  п о ч т и  с о в е р ш е н н о  и з г н а н о  и з ъ  с е р е б р я н ы х ъ  р а 
б о тъ  б о л ее л е гк и м ъ  м а т т и р о в а ш е м ъ . С а м ы я  к р а с и в ы я  и  э ф ф е к т н ы й  п р и м е 
н е ш я  его в с т р е ч а ю т с я  в ъ  з о л о т ы х ъ  г а л а н т е р е й н ы х ъ  и з д ! ш я х ъ  X Y I I I - r o  сто лЬ - 
т 1 я :  т а б а к е р к а х ъ , б о н б о н ь е р к а х ъ , ф у т л я р а х ъ , к р ы ш к а х ъ  ч а с о в ъ  и  т . и., гд е 
г и л ь о ш и р о в а н н ы й  зо л о то й  ф о н ъ  о к р у ж е н ъ  п р о з р а ч н о й  ц в е т н о й  эм ал ью , к о т о 
р о й  р а зн о о б р а зн о  о т р а ж а ю щ е е с я  о с в Ь щ е ш е  н а г р а в и р о в а н н ы х ъ  л и н ш  п р и -

д а е т ъ  п р е л е с т н у ю  ж и з н е н н о с т ь .
В т о р а я  г р у п п а  п о в е р х н о с т н а г о  у к р а ш е ш я  м е т а л л а  п о л ь з у е т с я  н а к л а д к о й

п о с т о р о н н я г о  т е л а  д л я  о б р а з о в а ш я  у з о р о в ъ . Е с л и  это т е л о  м е т а л л и ч е с к о е , 
то  р а б о т а  н а з ы в а е т с я  т а у ш и р о в а ш е м ъ , е сл и  оно п р е д с т а в л я е т ъ  с т е к л я н н ы й  
с п л а в ъ , то э м а л и р о в а ш е м ъ , к ъ  к о т о р о м у  п р и м ы к а е т ъ  в ъ  к а ч е с т в е  р о д ств е н 
ной  т е х н и к и  ч е р н е ш е  п у т е м ъ  н а к л а д к и  м е т а л л и ч е с к а г о  о ки сл а .

Т а у ш и р о в а ш е  (t a u s ia , a  g e m m a ) со б ств е н н о  п р е д с т а в л я е т ъ  в р $ з ы в а н ш  
в ъ  м е т а л л ъ ; оно ч а с т о  д е л а е т с я  и з ъ  зо л о та  по се р е б р у , а  ещ е  ч а щ е  и зъ



зо л о т а  и  се р е б р а  п о  ж е л е з у , м е д и  и л и  б р о н зе. Э т о  о ч е н ь  д р е в н я я  т е х н и к а , 
к о т о р у ю  г р е ч е с ш е  п и с а т е л и  о з н а ч а ю т ъ  по д ъ  н а з в а ш е м ъ  х р и з о г р а ф ш . Т о  
о б с т о я т е л ь с т в о , ч т о  р и м л я н е  н а з ы в а ю т ъ  ее „ b a r b a r ic u m  o p n s “ , у к а з ы в а е т ъ  
н а  то, что  во в р е м е н а  р и м с к а г о  в л а д ы ч е с т в а  о н а  б ы л а  в в е д е н а  и з ъ  А з ш ,  
к а к о в ь ш ъ  п у т е м ъ  и  п е р е ш л а  н а  зо л о ты я  и  о р у ж е й н ы й  издЬ л1я с р е д п и х ъ  
в £ к о в ъ  и  р е н э с с а н с а . Н о  гор азд о  б о л е е  д р е в ш е  п р и м е р ы , ч е м ъ  т е , к о т о р ы е  
о т н о с я т с я  к ъ  г р е к о -р и м с к о м у  в р е м е н и , н а у ч а ю т ъ  н а с ъ , ч то  э т а  т е х н и к а  в о с 
х о д и т ь  к ъ  о ч е н ь  г л у б о к о й  д р е в н о сти . М ы  вл ад Ь ем ъ  и з ъ  а с с и р ш с к а г о  и  
е г и п е т с к а г о  и с к у с с т в а  б р о н зо в ы м и  п л и т а м и , к о т о р ы я  в ы л о ж е н ы  с е р е б р я н ы м и  
у з о р а м и . Т а к ж е  и  м и к е н с к ш  р а с к о п к и  о т к р ы л и  к л и н к и  к и н ж а л о в ъ  с ъ  т а 
к и м и  у к р а ш е ш я м и . И з ъ  этого п е р !о д а  и н т е р е с е н ъ  к л и н о к ъ , у к р а ш е н н ы й  
б р о н з о в ы м и  п л и т к а м и , к о т о р ы я  о к р у ж е н ы  м е т а л л и ч е с к и м ъ  с п л а в о м ъ  те м н а го  
ц в е т а . В ъ  н и х ъ  в с т а в л е н ы  в ы р Ь з а н н ы я  п л а с т и н к и  и з ъ  р а з л и ч н о  о к р а ш е н - 
н а г о  зо л о та , ста л о  б ы т ь  в ъ  п о л н о м ъ  с м ы с л е  м н о го ц в е т н о е  м е т а л л и ч е с к о е  
у б р а н с т в о , к о т о р о м у  п р и д а н а  о с о б е н н а я  ж и з н е н н о с т ь , б л а го д а р я  в д а в л е н н о с т и  
в н у т р е н н и х ъ  к о н т у р о в ъ . П о  п р е д п о л о ж е ш ю  М и л ь гё ф е р а , в о с н ё т ы й  Г о м е - 
р о м ъ  м н о г о ц в е т н ы й  щ и т ъ  А х и л л а , в е р о я т н о , б ы л ъ  у к р а ш е н ъ  п о  э т о м у  с п о 
со б у . М н о г о ч и с л е н н ы  ц а й д е н н ы е  в ъ  П о м п е е  б р о н зо в ы е  п р е д м е ты , к о т о р ы е  
п о д о б н ы м ъ  о б р а зо м ъ  у к р а ш е н ы  с е р е б р о м ъ , в ъ  о с о б е н н о с т и  с л е д у е т ъ  у к а з а т ь  
н а  б р о н зо во е д в о й н о е  к р е с л о  (b is e lliu m )  в ъ  м у з е е  в ъ  Н е а п о л е , н а  р у ч к а х ъ  
к о т о р а го  п р е д с т а в л е н ы  э т и м ъ  сп о со б о м ъ  в а к х и ч е с ш я  сц е н ы .

Н о в е й ш е е  и с к у с с т в о  с в о и м ъ  с и л ь н ы м ъ  в л е ч е ш е м ъ  к ъ  м е т а л л и ч е с к о м у  
т а у ш и р о в а ш ю  о б я за н о  а з1 а тск и м ъ  в л 1 я ш я м ъ ; в ъ  о со б е н н о сти  а р а б ы  со св о и м ъ  
во  в с е  в р е м е н а  в ы с о к о  ц е н и в ш и м с я  о р ун й ем ъ  р а с п р о с т р а н и л и  н р е к р а с н е й п и е  
о б р а з ц ы  это й  т е х н и к и . П о э т о м у , н е т ъ  н и ч е г о  у д и в и т е л ь н а г о  в ъ  т о м ъ , ч т о  
это  и с к у с с т в о  в п е р в ы е  в о зр о д и л о сь  в ъ  т о й  ч а с т и  Е в р о п ы , к о т о р а я  д о л е е 
в се го  н а х о д и л а с ь  п о д ъ  в л !я ш е м ъ  а р а б о в ъ , и м е н н о  в ъ  И с п а ш и . Д ля н ы н е ш -  
н я г о  в о з р о ж д е т я  т а у ш и р о в а ш я  п р е ж д е  в с е г о  и м е л и  з н а ч е ш е  р а б о т ы , съ  
к о т о р ы м и  м а д р и д с к ш  м а с т е р ъ  Ц у л у о г а  в ы с т у п и л ъ  н а  в с е м 1 р н ы х ъ  в ы с т а в к а х ъ  
в ъ  П а р и ж е  и  в ъ  В е н е .  О н е  с т о я т ъ  н а р а в н е  съ  л у ч ш и м и  с т а р и н н ы м и  р а 
б о та м и  и  е щ е с о в е р ш е н с т в у ю т ъ  т е х н и к у  т е м ъ , ч т о  н а л о ж е н н ы й  м е т а л л ъ  
и н о гд а п о л у ч а е т ъ  с л а б ы й  р е л ь е ф ъ  и  о ж и в л я е т с я  г р а б ш т и х е л е м ъ . М о ж е т ъ  
б ы т ь  э т о т ъ  м о т и в ъ  з а и м с т в о в а н ъ  о т ъ  я п о н с к и х ъ  м е т а л л и ч е с к и х ъ  и н к р у  с т а щ и , 
к о т о р ы я  с о в е р ш е н с т в о м ъ  и с п о л н е ш я  п р е в о с х о д я т ъ  т а к о в ы я  у  в с е х ъ  д р у г и х ъ  
н а р о д о в ъ . И  в ъ  Я н о ш и  т а у ш и р о в а ш е  п о в и д и м о м у  в о д в о р и л о сь  у ж е  съ  
д р е в н е й ш и х ъ  в р е м е н ъ . В ы в е з е н н ы е  в ъ  Е в р о п у  в ъ  о гр о м н о м ъ  ч и с л е  р е з н ы е  
к а м н и , а  т а к ж е  в а з ы  и  д р у г а я  х у д о ж е с т в е н н а я  у т в а р ь  и з ъ  ж е л е з а  в ъ  это й  
т е х н и к е  д а ю т ъ  и з о б р а ж е ш я , к о т о р ы я  п о  н о в ы м ъ  и з с л е д о в а ш я м ъ  ч а с т о  д о л ж н ы  
б ы т ь  п р и п и с а н ы  з н а м е н и т е й ш и м ъ  м а с т е р а м ъ .

С а м о е  со л и д н о е в ы п о л н е ш е  т а у ш и р о в а ш я  в е д е т с я  т а к и м ъ  о б р а зо м ъ , 
ч т о  р и с у н о к ъ  н а  п о д л е ж а щ е й  у к р а ш е н ш  п о в е р х н о с т и  м е т а л л а  в р е з а е т с я  съ  
п о м о щ ь ю  г р а б ш т и х е л я ; в ъ  о б р а з о в а в н п я с я  у г л у б л е ш я  с ъ  п о м о щ ь ю  п у н с о н а  
з а б и в а е т с я  зо ло то  и л и  сер е б р о  в ъ  в и д е  п р о в о л о к и  и  т о н к и х ъ  л и с т о в ы х ъ  
о б р е з к о в ъ . Ч т о б ы  с д е л а ть  п о с л е д у ю щ е е  в ы с к а к и в а ш е  и х ъ  в п о л н е  н е в о з- 
м о ж н ы м ъ , в р е з а н н ы е  ж е л о б к и  к н и з у  у ш и р я ю т с я . Р я д о м ъ  съ  э т и м ъ  родом ъ 
р а б о т ъ  с у щ е с т в у е т ъ  ещ е  д р уго й , б о л е е  л е г ш и  с п о с о б ъ , п р и  к о т о р о м ъ  о г р а н и 
ч и в а ю т с я  т е м ъ , ч то  н а б и в а ю т ъ  з о л о т у ю  н а к л а д к у  т о л ь к о  н а  п о в е р х н о с т и . 
Д ля э то й  ц е л и  м е т а л л и ч е с к а я  о с н о в а  д е л а е т с я  ш е р о х о в а т о й  с ъ  п о в е р х н о с т и  
п р и  п о м о щ и  н а п и л к а ; м е ж д у  т е м ъ  к а к ъ  б о л е е  м я г к ш  б л а го р о д н ы й  м е т а л л ъ  
п р и  в б и в а ш и  п р о н и к а е т ъ  в ъ  ш е р о х о в а т о с т ь , в п о л н е  п р о ч н о  п р и с т а е т ъ  к ъ  
н е й , всл ед ств1в с ц е п л е ш я . В п р о ч е м ъ , с л е д у е т ъ  з а м е т и т ь , ч т о  п р и  со в р е м е н - 
н ы х ъ , даж е н а с т о я щ и х ъ  в о с т о ч н ы х ъ  р а б о т а х ъ , п р о с т о е  з о л о ч е ш е  и л и  с е р е б р е ш е  
п о  х а р а к т е р и с т и ч е с к и м ъ  л и ш я м ъ  т а у ш и р у е м а г о  о р н а м е н т а  н е р е д к о  с л у ж и т ъ  для 
з а м е н ы  это й  б о л е е  х л о п о т л и в о й  т е х н и к и . С ъ  д р у го й  с т о р о н ы , н е  л и ш е н ъ



и н т е р е с а  о п ы т ъ  п р о ф . Б а у е р а  в ъ  Г м ю н д Ь  п р о и зв о д и т ь  м е х а н и ч е с к и м ъ  п у т е м ъ  
н а с т о я щ е е  т а у ш и р о в а ш е  л е н т о в и д н а я  о р н а м е н т а , ч то  м о ж е тъ  н а й т и  п р и м к 
н е т е  д ля б р а сл е то в ъ , к о л е ц ъ  д ля с а л ф е т о к ъ , з в е н ь е в ъ  ц е п о ч е к ъ  и  т. п. О н ъ
п о с т р о н л ъ  н е б о л ь ш о й  п р о к а т н ы й  с т а н о к ъ , н а  од ном ъ и з ъ  с т а л ь н ы х ъ  в а л к о в ъ  
к о т о р а го  б ы л ъ  в ы п у к л о  в ы р й з а н ъ  в о с п р о и зв о д и м ы й  о р н а м е н т ъ ; п р и  п р о п у с 
к а л и  м е ж д у  э ти м и  в а л к а м и  ж е л е з н о й  и л и  б р о н зо во й  п о л о сы , н а  к о то р о й  
н а л о ж е н а  п о л о ск а  т о н к а г о  л и сто в о го  се р е б р а , п о с л е д н я я  в д а в л и в а л а сь  в ъ  
м е т а л л и ч е с к у ю  п о д сти л к у  т а м ъ , гд е  о н а  в с т р е ч а л а  в ы д а ю щ а я ся  м е с т а  ф а с о н - 
н а го  в а л к а ; п о с л е  с п и л и в а ш я  п р о к а т н о й  п о л о с ы  в р о в е н ь  съ  м е т а л л и ч е с к о й  
о сн о в н о й , с е р е б р я н ы й  у з о р ъ  о ч е н ь  я с н о  в ы с т у п а л ъ  и з ъ  у г л у б л е н ш . Э т о  
и з о б р е т е т е ,  н а с к о л ь к о  н а м ъ  и з в е с т н о , н е  п о л у ч и л о  п р а к т и ч е с к а г о  я р ю х е н е ш я .

Э м а л и р о в а н 1 е .  Н а в е д е н 1е  н а  м е т а л л ъ  ц в е т н ы х ъ  с т е к л о в и д н ы х ъ  с п л а в о в ъ  
съ  о д н о й  с т о р о н ы  и г р а е т ъ  в ы д а ю щ у ю с я  р о л ь  п р и  у к р а ш е н ш  з о л о т ы х ъ  и  се - 
р е б р я н ы х ъ  и зд Ь л ш , съ  д р у го й  с то р о н ы  оно в ъ  одной и з ъ  с в о и х ъ  о тр а сл е й  
в о з в ы с и л о с ь  до с т е п е н и  са м о с то я т е л ь н а го  и с к у с с т в а , и д у щ а го  п а р а л л е л ь н о  
м и ш а т ю р н о й  ж и в о п и с и . Э т а  п о с л е д н я я  о тр а сл ь , „э м а л е в а я  ж и в о п и с ь " , к о 
т о р а я  к о л л е к ц ю н е р а м ъ  п о  г л а в н о м у  м е с т у  е я  п р о и з в о д с т в а  и з в е с т н а  иодъ 
н а з в а ш е м ъ  „л и м о ж с к о й  э м а л и “ , зд е сь  б у д е тъ  м е н е е  п р и в л е к а т ь  н а ш е  в н и м а - 
H ie. Н а п р о т и в ъ , д е к о р а т и в н о й  эм а л и  в ъ  ея р а з л и ч н ы х ъ  и р и л о ж е ш я х ъ  к ъ  
з о л о т ы м ъ  и зд е л 1я м ъ  м ы  д о л ж н ы  о т в е с т и  н е с к о л ь к о  более м е с т а .

П р е ж д е  в се го , п о д р а зд е л я я  эм ал ь н а  д в е  г л а в н ы я  г р у п п ы , р а з л и ч а ю с ь , 
п о  с п о с о б у  е я  н а в е д е ш я  н а  м е та л л ъ , я м о ч н у ю  эм ал ь ( E m a il  c h a m p le v e ) и 
к л е т о ч н у ю  эм ал ь ( E m a il  c lo is o n n e ). В ъ  п е р в о м ъ  с л у ч а е  н а  п о в е р х н о с т и  
м е т а л л а  съ  п о м о щ ью  г р а б ш т и х е л я , п у н с о н а , в ы т р а в л и в а ш я  и л и  ж е  спеидаль- 
н а го  род а о тл и в к о й  в ы р а б а т ы в а ю т с я  у г л у б л е ш я  д л я  п о м 'Ь щ е ш я  п л а в я щ е й с я  
м а с с ы . В о  в т о р о м ъ  с л у ч а е  н а  гл а д к о й  п о в е р х н о с т и  м е т а л л а  съ  п о м о щ ь ю  
п о с т а в л е н н ы х ъ  н а  ребро м е т а л л и ч е с к и х ъ  п о л о с о к ъ  (и н о гд а  т а к ж е  п р о в о л о к ъ ), 
к о т о р ы я  п р и п а и в а ю т с я  к ъ  п о в е р х н о с т и , о б р а зу ю т с я  н е б о л ы ш я  о т д е л е т я ,  
„ к л е т к и " ,  к о т о р ы я  з а т е м ъ  з а п о л н я ю т с я  э м а л е в о й  м а ссо й . В ъ  н Ь к о т о р ы х ъ  
р а н н н х ъ  с р е д н е в е к о в ы х ъ  э м а л е в ы х ъ  р а б о т а х ъ  я м к и  п е р в а го  р о д а  и м е л и  
о ч е н ь  б о л ь ш о й  о б ъ ем ъ . Д ля т о го , ч т о б ы  в о зм о ж н о  б ы л о  з а п о л н и т ь  и х ъ  
р а з н о ц в е т н ы м и  с т е к л о в и д н ы м и  п л а в н я м и , в н у т р и  э т и х ъ  я м о к ъ , к а к ъ  п р и  
к л е т о ч н о й  эм ал и , о п я т ь  п р и п а и в а л и с ь  п р о в о л о к и , к о т о р ы я  н е  д а в а л и  о тд ель- 
н ы м ъ  ц в е т н ы м ъ  п о в е р х н о с т я м ъ  п р и  р а с п л а в л е ш и  п л а в н е й  с л и в а т ь с я  д р у г ъ  
с ъ  д р у г о м ъ . Э т о т ъ  си о со б ъ  в ъ  и с т о р ш  и с к у с с т в а  н о с и т ъ  н а з в а ш е  с м е ш а н н о й
эм а л и  ( E m a il  m ix te ).

П о  в н е ш н е м у  в и д у  и н о гд а  о б а э т и  г л а в н ы е  ви д а п л а в и л ь н а г о  и с к у с с т в а  
б ы в а е т ъ  тр у д н о  о т л и ч и т ь  д р у г ъ  о т ъ  д р у га . В ы н у т ы я  у г л у б л е ш я  и н о гд а  
т а к ъ  б л и зк о  п о м е щ е н ы  одно в о з л е  д р у го го , ч т о  р а з д е л я ю щ ш  и х ъ  м е т а л л ъ  
о б р а з у е т ъ  л и ш ь  о стр о е  ребро , к о то р о е  п о  в ы п о л н е т и  у г л у б л е н ш  п л а в я щ е й с я  
м а ссо й , к а к ъ  и  п р и  к л е т о ч н о й  эм али , п р е д с т а в л я е т с я  п р о сто  м е т а л л и ч е с к о й  
л и ш е й .

О т ъ  это го  сп о со б а, п р и  к о то р о м ъ  м е т а л л ъ  в ъ  к а ч е с т в е  л и  о сн о в н о го  
ф о н а, и л и  в ъ  в и д е  р а з д е л я ю щ а я  к о н т у р а , в ъ  о б щ е м ъ  в и д е  г о т о в а я  изде.л1я 
и г р а е т ъ  в а ж н у ю  р о л ь, с у щ е с т в е н н ы м ъ  о б р а зо м ъ  о т л и ч а е т с я  т а к о г о  рода э м а - 
л и р о в а ш е , п р и  к о т о р о м ъ  м е т а л л ъ  с л у ж и т ъ  л и ш ь  в ъ  к а ч е с т в е  п о д с т и л к и  
(„ п р 1 е м н и к а “ ), к о т о р а я  с о в е р ш е н н о  п о к р ы в а е т с я  сте к л о в и д н о й  м а ссо й . Э т о т ъ  
р о д ъ  п р и м е н я е т с я  д ля с о б с тв е н н о  эм ал ево й  ж и в о п и с и , к о гд а  п л а в я щ ш с я  п о - 
к р о в ъ  с л у ж и т ъ  г р у н т о м ъ  для и с п о л н я е м а я  в ъ  к р а с к а х ъ  р и с у н к а , с в е т л а я  
п о  т е м н о м у  ф о н у  (с т а р и н н ы й  npieMb), и л и  ж е  р а з н о ц в е т н а я  п о  б е л о м у  
г р у н т у  (о ко л о  1 7 0 0  г .). Н о  и  п р и  со б ств е н н о  з о л о т ы х ъ  р а б о т а х ъ  ч а с т о  в е с ь  
п р е д м е т а  п о к р ы в а е т с я  п л а в я щ е й с я  к р а с к о й ; это н а х о д и т ь  с е б е  п р и м е н е ш е  
и м е н н о  в ъ  д р а я  ц е н  н ы х ъ  в е щ а х ъ  р е н э с с а н с а , а  т а к ж е  и  в ъ  о со б е н н о  д о р о го й  
зо л о то й  ц е р к о в н о й  у т в а р и  то го  ж е в р е м е н и .



Е с л и  р а з л и ч а т ь  б о л ы ш я  п о д р а з д £ л е ш я  я м о ч н о й  и  к л е т о ч н о й  эм ал и  в ъ  
Г е о гр а ф и ч е с к о м ъ  о т н о ш е н ш , т о  в о о б щ е  м ож н о с к а з а т ь , ч т о  я м о ч н а я  эм аль 
с о с т а в л я л а  т е х н и к у  З а п а д а , в ъ  то  в р е м я  к а к ъ  В о с т о к ъ  п р е д п о ч и т а л ъ  к л е т о ч 
н у ю  эм а л ь . Т а м ъ , гд е п о с л е д н я я  в с т р е ч а е т с я  в ъ  з а п а д н ы х ъ  р а б о т а х ъ , б о л ь 
ш е й  ч а с т ь ю  м о ж н о  у к а з а т ь  н а  в и з а н т ш с к о е  в л ш ш е .

О д н ако , п р е ж д е  ч е м ъ  п р и с т у п и т ь  к ъ  б л и ж а й ш е м у  р а з с м о т р е ш ю  и с т о р и 
ч е с к а я  р а з в и т  я и  р а с- 
п р о с т р а н е н !я  эм али р о - 
в о ч н а г о  и с к у с с т в а , н е
обходим о д ать к р а тк о е  
о п и с а ш е  т е х н и к и  п р о и з 
в о д ства  э м а л е в ы х ъ  р а 
б о тъ  и  п р и  э то м ъ  к о с 
н у т ь с я  н е к о т о р ы х ъ , о т 
л и ч а ю щ и х с я  о тъ  в ы ш е - 
н р и в е д е н н ы х ъ  основ- 
н ы х ъ  г р у п п ъ , ви д овъ  
эм ал и .

I I  одгото вк а  п о д л е - 
ж а щ а г о  э м а л и р о в а н ш  
м е т а л л и ч е с к а я  т е л а  по
в ы ш е п р и в е д е н н ы м ъ  ос- 
н о в н ы м ъ  сп о со б ам ъ  
(эм а л ь  в ъ  я м к а х ъ  и в ъ  
к л е т к а х ъ )  б ы в а е т ъ  р а з 
л и ч н а . П р и  п е р в о м ъ  
с п о с о б е  в ъ  б р о н зо во й  
и л и  м е д н о й  д огцечке, 
п о с л е  то го  к а к ъ  в ы ц а р а - 
п а н ъ  к о н т у р ъ  р и с у н к а , 
т а  ч а с т ь  п о в е р х н о с т и , к о 
т о р а я  н а з н а ч е н а д л я  п р и 
нятая к р а с я щ е й  о б о л о ч
к и , в ы р а б а т ы в а е т с я  г р а б 
ш т и х е л е м ъ , то  е с т ь  у г л у 
б л я е т с я  н а  т о л щ и н у  эм а
л е в а я  сл о я . Д ля л у ч 
ш а я  п р и с т а в а ш я  эм али 
дно этого  у г л у б л е ш я  
о с т а е т с я  ш е р о х о в а т ы м ъ ; 
п р и  ф а б р и ч н о м ъ  п р о и з
в о д стве  я м о ч н о й  эм али 
(для з а п о н о к ъ , н еб о л ь- 
ш и х ъ  ч а ш е к ъ  для у к р а -
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ш е ш я и т .  п .), в м е с т о  х л о п о т л и в а я  в ы н и м а ш я  съ  п о м о щ ью  г р а б ш т и х е л я , у п о т р е б 
л я е т с я  м е х а н и ч е с к ш  пр1ем ъ. Я м к и  и л и  в ы т р а в л я ю т с я , или в ы б и в а ю т с я  
ш т е м п е л е м ъ , и л и , к а к ъ  в ы ш е  у к а з а н о , п р е д у с м а т р и в а ю т с я  у ж е  п р и  о т л и в к е  
п р 1е м н и к а , п р и ч е м ъ  в се  т а к и  в ъ  это м ъ  с л у ч а е  т р е б у е т с я  и х ъ  о б р а б о тк а  съ 
п о м о щ ь ю  п у н с о н а . В м е с т о  л и т ь я  н е р е д к о  п р и м е н я е т с я  т а к ж е  г а л ь в а н и ч е с к о е  
о с а ж д е ш е , т а к ъ  к а к ъ  оно и збавляеш ь о тъ  о б р а б о тк и  и  н а  х и м и ч е с к и  чи сто й  
м ед и  о сад ка п р е д с т а в л я е т ъ  о ч е н ь  х о р о ш ш  г р у н т ъ  для п л а в я щ и х с я  к р а с о к ъ . 
Е с л и  я м о ч н а я  эм а л ь  д о л ж н а  б ы т ь  н а в е д е н а  н а  л и с т о в о м ъ  зо л о т е , то  по п р и 
ч и н е  т о н к о с т и  этого м атер 1ал а я м к а  н е  в ы н и м а е т с я , но в ы б и в а е т с я  о сад н ы м ъ  
п у н с о н о м ъ  н а  в ы ш е о п и с а н н о й  п о д с т и л к е  и з ъ  за м а зк и .



П р и  к л е т о ч н о й  эм а л и  е щ е  и т е п е р ь  сл'Ьдую тъ п р е д п и с а ш я ы ъ , к о т о р ы я  
около 1 0 0 0  г. по P .  X .  б ы л и  д а н ы  г е с е е н с к и м ъ  м о н а х о м ъ , и м е н у ю щ и м ъ  
себ я в е о ф и л о м ъ , в ъ  к н и г е , п р е д с т а в л я ю щ е й  род ъ т е х н и ч е с к а я  у ч е б н и к а , 
о з а гл а в л е н н о й  „ S c h e d u la  d iv e r s a r u m  a r t iu m “ . Н а  л и с то в о м ъ  з о л о т е , —  н а  
т а к о в о м ъ  т о л ь к о  и  и с п о л н я л и с ь  э м а л е в ы я  р а б о т ы  в ъ  к л ^ т к а х ъ  в ъ  В и з а н т ш  
и н а  З а п а д е , —  н а ц а р а п ы в а е т с я  р и с у н о к ъ , п р и ч е м ъ  д олж но и м е т ь  в ъ  в и д у  н е 
т о л ь к о  в н ё т т е  к о н т у р ы , но и  н ап р а вл ен и е в с е х ъ , о б р а з у ю щ и х ъ  в н у т р е н ш е  
к о н т у р ы , кл 'Ь то къ . З а т е м ъ  и з ъ  л и ст о в о го  зо л о та  в ы р е з а ю т с я  у з ш я , ш и р и н о ю  
о ко л о  1 м м ., п о л о с к и , к о т о р ы я  д о л ж н ы  о б р а зо в а ть  о т д Ь л ь н ы я  к л е т к и  
(c lo is o n s ). З а т е м ъ  съ 
п о м о щ ью  щ и п ц о в ъ  OHt 
т а к ъ  з а г и б а ю т с я , ч то  
т о ч н о  у к л а д ы в а ю т с я  по 
р и с у н к у , а  п о то м ъ  съ  
п о м о щ ь ю  кам ед и  н а 
к л е и в а ю т с я  в ъ  н а з н а - 
ч е н н ы х ъ  м е с т а х ъ , т о ч 
но с л е д у я  н а ц а р а п а н 
н о м у  р и с у н к у . З а т е м ъ  
онЬ о сто р о ж н о  о б к л а 
д ы в а ю т с я  п р и п о е м ъ  и 
п р и п а и в а ю т с я  к ъ  о с н о 
в а  с ъ  п о м о щ ь ю  п а я л ь - 
н а го  п л а м е н и . К о гд а  
в с е  о т д е л ь н ы й  к л е т к и , 
а т а к ж е  и  б о л е е  п р о ч 
н ы е  в н е ш ш е  к о н т у р ы
у к р е п л е н ы  н а  и х ъ  м'Ь- 
с т а х ъ , то  п р !е м н и к ъ  
г о т о в ъ  к ъ  п р и н я т ш  
п л а в я щ е й с я  м а ссы .

Н е з а в и с и м о  о тъ  
В и з а н т ш , к о т о р у ю  для 
з а п  адн ы х ъ  к у л ь т у р  -
н ы х ъ  с т р а н ъ  н у ж н о  
с ч и т а т ь  род иной к л е 
т о ч н о й  эм ал и , это тъ  
в и д ъ  т е х н и к и  у ж е  в ъ  
о ч е н ь  р а н ш о ю  п о р у  съ  
б о л ы п и м ъ  и с к у с с т в о м ъ  
п р  и м й н я  л ся в  ъ  К и 
т а ^ ,  п о зд н е е  т а к ж е  и
в ъ  Я п о н ш . Ч и с л о  р а б о тъ  c lo is o n n e , б о л ь ш е й  ч а с т ь ю  в а з ъ  д ля у к р а 
ш е ш я  и  т а р е л о к ъ , а  т а к ж е  и  б о л ы п и х ъ , с л у ж а щ и х ъ  д ля у к р а ш е ш я  х р а м о в ъ , 
и з о б р а ж е н ш  з в е р е й , к о т о р ы я  в ъ  п о с л е д ш я  д е с я т и л е т 1 я  б ы л и  в ы в е з е н ы  и з ъ  
в о сто ч н о й  А з ш  в ъ  Е в р о п у , ч р е з в ы ч а й н о  в е л и к о .

П р о и с х о д я щ а я  и з ъ  К и т а я  и Я п о н ш  к л е т о ч н а я  эм ал ь о т л и ч а е т с я  о тъ  
е в р о п е й с к о й , н е г о в о р я  у ж е  о т о м ъ , ч т о  о н а  п о ч т и  и с к л ю ч и т е л ь н о  в о с п р о 
и з в о д и т ь  р а с т е ш я  и о р н а м е н т ы , г л а в н е й ш е  т е м ъ , ч т о  о н а  в ы п о л н я е т с я  н е 
н а  б л а го р о д н о м ъ  м е т а л л е , н о  н а  б р о н зе , м ед и , л а т у н и  и  д а ж е  н а  ф а р ф о р е , 
и  ч т о  д ля о б р а з о в а ш я  к л е т о к ъ  т о ч н о  т а к ж е  б о л ь ш е й  ч а с т ь ю  у п о т р е б л я е т с я  
н е б л а го р о д н ы й  м е т а л л ъ . С ъ  у с т р о й с т в о м ъ  п о с л е д н и х ъ , б л а го д а р я  к а п и т а л ь 
н о м у  с о ч и н е н н о  п р о ф . Р е й н а , м ы  т о ч н о  о з н а к о м л е н ы ; о н ъ , а т а к ж е  и  д р у п е , 
у тв е р ж д а е ш ь , что в о сто ч н о -а з1а тск 1е  н ар о д ы  н е  п р и п а и в а ю т ъ  к ъ  о с н о в е  обра-
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з у ю щ и х ъ  к л е т к и  п р о в о л о к ъ  (ч т о  п р и  ф а р ф о р о в о й  о с н о в е  д аж е б ы л о  бы  н е 
в о зм о ж н о ) и ч т о  у к р ^ п л е т е  и х ъ  п р о и з в о д и т с я  е д и н ств е н п о  съ  п о м о щ ь ю  
р а с п л а в л е н н о й  э м а л е в о й  м а с с ы . К о гд а  п р 1 е м ш ш ъ  п о д го т о в л е н ъ  о п и с а н н ы м ъ  
р а н ^ е  сп о со б о м ъ , то гд а н а д л е ж и т ъ  в ы п о л н и т ь  к л е т к и  и л и  я м ы  эм ал ево й  
к р а с к о й . П о с л е д н я я  п р е д с т а в л я е т ъ  п о р о ш к о о б р а з н о е  с т е к л о  р а з л и ч н о й  о к р а с к и , 
п р и г о т о в л е ш е  к о то р а го , п р и н и м а я  в ъ  с о о б р а ж е ш е  его р а с ш и р е ш е  и  с т я г и -  
в а т е  п р и  п л а в л е т н  и  з а с т ы в а н ш , а  т а к ж е  и  с в о й с т в е н н у ю  е м у  т е м п е р а т у р у  
п л а в л е ш я , т р е б у е т ъ  в е л и ч а й ш и х ъ  п р е д о сто р о ж н о сте й . Е с л и ,  п р е ж д е  в се го ,

i486. Круглое блюдо съ эмалевой живописью (Лиможская эмаль).

о н о  н е  с о о т в е т с т в у е ш ь  в ъ  т о ч н о с т и  ко эф ф и ц и ен ту р а с ш и р е ш я  м е т а л л а , н а  
к о т о р ы й  о н о  н а в о д и т с я , т о  о б р а з у ю т с я  т р е щ и н ы . Т а к ж е  т о ч н о  его  те м п е р а 
т у р а  п л а в л е ш я  д о л ж н а  б ы т ь  н е с к о л ь к о  н и ж е  т о ч к и  ш г а в л е ш я  м е т а л л а ; о н а  
б о л ь ш е й  ч а с т ь ю  л е ж и т ъ  п р и  8 0 0 °  О.

О с н о в н о е  в е щ е с т в о , и з ъ  к о т о р а го  с о с т о и т ъ  это сте к л о , н а з ы в а е т с я  с т е к 
л я н н о й  о с н о в о й ; о н а  п е р в о н а ч а л ь н о  п р и г о т о в л я е т с я  в п о л н е  б е з ц в е т н о й , ч то б ы  
п о с л е  п о л у ч и т ь  о к р а с к у  с ъ  п о м о щ ь ю  и з в е с т н ы х ъ  м е т а л л и ч е с к и х ъ  о к и се й .

Э т о  о т с у т с т в 1 е  о к р а с к и  с т е к л я н н о й  о сн о в ы , ко то р о е  я в л я е т с я  н е о б х о д и - 
м ы м ъ  усл о в 1е м ъ  для ч и с т о т ы  и б л е с к а  г о т о в ы х ъ  к р а с о к ъ , д о с т и г а е т с я  т щ а - 
т е л ь н ы м ъ  у д а л е ш е м ъ  д аж е м а л е й ш и х ь  сл е д о в ъ  к р а с я щ и х ъ  м е т а л л и ч е с к и х ъ  
о к и се й  в ъ  о с н о в н ы х ъ  с о с т а в н ы х ъ  ч а с т я х ъ , и з ъ  к о т о р ы х ъ  с п л а в л я е т с я  с т е к л я н 
н а я  о сн о в а . с)ти с о с т а в н ы я  ч а с т и  с у т ь  к р е м н е в а я  к и с л о т а  съ  зе м е л ь н о й



щ е л о ч ь ю  и л и  съ  (б е з ц в й т н о й ) о к и с ь ю  т я ж е л а г о  м е та л л а , съ  п р и с о е д и н е н !е м ъ  
ф лю са.

В ъ  к а ч е с т в ^  к р е м н е в о й  к и с л о т ы  б о л ь ш е й  ч а с т ь ю  у п о т р е б л я е т с я  и н ф у 
з о р н а я  зе м л я , в ъ  к а ч е с т в ^  щ е л о ч и  и л и  с н е щ а л ь н о  п р и г о т о в л е н н а я  „э м а л и р о 
в о ч н а я  с о д а ", и л и  м е л ъ , в ъ  к а ч е с т в е  м е т а л л и ч е с к а г о  о к и с л а  с у р и к ъ  и л и  
с в и н д о в ы я  б е л и л а, в ъ  к а ч е с т в е  ф л ю са, н а к о н е ц ъ , б ур а.

Т е п е р ь  н а д л е ж и т ъ  в к р а т ц е  п е р е ч и с л и т ь  кр аеяш д я в е щ е с т в а  д ля это й  
с т е к л я н н о й  о сн о в ы , к о т о р ы я  э м а л и р о в щ и к у  д а ю тъ  д овольно б о га т у ю  п а л и т р у  
с т е к л я н н ы х ъ  к р а с о к ъ . Э т и  к р а с к и  о т ч а с т и  п р о з р а ч н ы  (t r a n s lu c id e )  и  п р и 
м е н я ю т с я  то гд а  и л и  т а к ъ , ч т о  л е ж а щ а я  в н и з у  б л е с т я щ а я  м е т а л л и ч е с к а я  п о 
в е р х н о с т ь  со о б щ а е тъ  к р а с к е  о со б е н н ы й  б л е ск ъ , и л и  ж е  о н е  н а н о с я т с я  н а 
н е п р о з р а ч н о м ъ  б ъ л о м ъ  сте к л о в и д н о м ъ  г р у н т е . В т о р а я  г р у п п а  к р а с о к ъ  н е 
п р о з р а ч н а ; о н е  п о л у ч а ю т с я  с п л а в л е ш е м ъ  к р а с я щ и х ъ  в е щ е с т в ъ  съ  б е л ы м ъ  
н е п р о з р а ч н ы м ъ  с т е к  л о м ъ , к о то р о е  о б р а з у е т с я  ч р е з ъ  п р и с о е д и н е ш е  х л о р и с т а г о  
о л о в а  к ъ  б е з ц в е т н о й  с т е к л я н н о й  о сн о в е .
В ъ  э м а л е в о й  ж и в о п и с и  н а х о д и т ъ  с е б е  
п р и м е н е ш е  т а к ж е  п о л у п р о з р а ч н о е  сте к л о , 
с о о т в е т с т в у ю щ е е  т а к ъ  н а з ы в а е м о м у  м о
л о ч н о м у  с т е к л у , в ъ  о со б е н н о с ти , д л я  до
сти ж ен и я ч р е з в ы ч а й н о  н е ж н а г о  т Ь л е с н а го  
т о н а  п р и  н а н е с е н ш  н а  те м н о -зо л о то м ъ
ф о н е .

Д ля п о л у ч е ш я  ж е л то й  эм а л и  с л у ж а т ъ  
р а з л и ч н ы е  о к и с л ы  с у р ь м ы , о к и с ь  сер ебр а, 
о к и сь  ж е л е з а , о к и сь  у р а н а .

К р а с н а я  эм а л ь  о к р а ш е н а  о к и сь ю  ж е 
л е з а , гл и н о з е м о м ъ  и р а з л и ч н ы м и  соеди
нениям и  х л о р н а г о  зо ло та.

О р а н ж е в ы е  т о н а , к а к ъ  и  в ъ  ж и в о п и 
си, о б р а з у ю т с я  с м е ш е ш е м ъ  к р а с н ы х ъ  и  
ж е л т ы х ъ .

Д ля з е л е н ы х ъ  с т е к о л ъ  с л у ж и т ъ  п р и 
м е с ь  о к и с и  м ед и , о к и с и  х р о м а  и л и  з а 
к и с и  ж е л е за .

С и н ю ю  о к р а с к у  сте кл о  п р ю б р е т а е т ъ  
ч р е з ъ  д о б а в л е н ie р а з л и ч н ы х ъ  к о б а л ь т о в ы х ъ  
солей.

Д ля ф ю л е т о в а г о  ц в е т а  с л у ж и т ъ  о к и с ь  м а р га н ц а , д ля к о р и ч н е в а т о  о к и сь  
ж е л е з а , д ля ч е р н а г о  з а к и с ь  ж е л е з а  в ъ  б о л ы п и х ъ  к о л и ч е с т в а х ъ . П р о м е ж у 
т о ч н ы #  к р а с к и , к а к ъ  и  в ъ  ж и в о п и с и , п о л у ч а ю т с я  с м е ш е ш е м ъ , т .-е . с п л а в л е 
ш е м ъ  с т е к о л ъ  р а з л и ч н ы х ъ  ц в е т о в ъ . Н а  п р а к т и к е  о ч е н ь  р е д к о  с л у ч а е т с я , 
ч т о  з о л о т ы х ъ  д е л ъ  м а с т е р ъ  са м ъ  п р и г о т о в л я е т ъ  н у ж н ы й  для э м а л и р о в а ш я  
с т е к л я н н ы я  к р а с к и , в ъ  б о л ь ш и н с т в е  с л у ч а е в ъ  о н ъ  п о л у ч а е т ъ  и х ъ  го т о в ы м и , 
и з м о л о т ы м и  в ъ  п о р о ш о к ъ  и  п е р е м е ш а н н ы м и  в ъ  т е с т о  съ  водой и л и  с ъ  ла~ 
в а н д о в ы м ъ  м а сл о м ъ . С ред и  р а з л и ч н ы х ъ  ф а б р и к ъ  н а и б о л ь ш и м ъ  д о вер 1ем ъ  
п о л ь з у ю т с я  ж е н е в с ш я  ф а б р и к и  э м а л е в ы х ъ  к р а с о к ъ .

В ъ  с т а р и н н ы х ъ  з о л о т ы х ъ  и  с е р е б р я н ы х ъ  и з д е л 1 я х ъ , а  т а к ж е  и  в ъ  но - 
в ы х ъ ,  в ы п о л н е н н ы х ъ  в ъ  с та р о м ъ  с т и л е , к р о м е  у ж е  р а з с м о т р е н н о й  эм а л и  
я м о ч н о й  и  к л е т о ч н о й , в с т р е ч а ю т с я  е щ е н е к о т о р ы е  в и д ы  э м а л е в ы х ъ  р а б о т ъ , 
к о т о р ы е  м ы  д о л ж н ы  р а з с м о т р е т ь  в к р а т ц е . С ю д а  п р и н а д л е ж и ш ь  эм а л е в а я  
ж и в о п и с ь  в ъ  у г л у б л е ш я х ъ  р е л ь е ф а  ( E m a il  d e b a s s e - t a ile ),  о т н о с я щ а я с я  к ъ  
р а н н е й  п о р е  и т а л ь я н с к а я  р е н э с с а н с а , и з о б р е т е т е  к о то р о й  В а з а р и  п р и п и с ы - 
в а е т ъ  Д ж ш в а н н и  П и з а н о . Э т о т ъ  в и д ъ  т е х н и к и  в ъ  п p o д o л ж e н ie  X I V  и  X V  
сто л 'Ь тш  б ы л ъ  в ъ  б о л ь ш о м ъ  п о ч е т е  в ъ  И т а л 1 и  и  со ед и няеш ь в ъ  д е й с т в и т е л ь -
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н о сти  р о с к о ш ь  к р а с о к ъ  эм а л е в о й  ж и в о п и с и  съ  х у д о ж е с т в е н н о  в ы н о л н е н н ы м ъ  
р е л ь е ф о м ъ . П р и  это м ъ  и з о б р а ж е ш е  н а  д о в о л ь н о  т о л с т о й  се р е б р я н о й  п л а 
с т и н е  у г л у б л я л о с ь  н и ж е  п о в е р х н о с т и , в р е з а л о с ь  съ  п о м о щ ь ю  г р а б ш т и х е л я  
(р е ж е  п у н с о н а ) в ъ  в и д е  х о т я  и  н е  о ч е н ь  в ы п у к л а г о , но р е зк о  а к ц е н т и р о в а н - 
н а го  р е л ь е ф а . Э т о т ъ  р е л ь е ф ъ  п о к р ы в а л с я  п р о з р а ч н ы м и  п л а в я щ и м и с я  к р а с 
к а м и , к о т о р ы я , с о б и р а я с ь  в ъ  б о л е е  г л у б о к и х ъ  ч а с т я х ъ  р е л ь е ф а  б о л е е  тол- 
с т ы м ъ  сл о е м ъ , а  в ъ  б о л е е  м е л к и х ъ  о б р а з у я  л и ш ь  т о н к у ю  о б о л о ч к у , с у щ е 
ств е н н о  у с и л и в а л и  в п е ч а т л и т е  р е л ь е ф а . П р и  это м ъ  и т а л ь я н е т е  м а с т е р а  
у м е л и  т а к ъ  р а с п о л а г а т ь  д р у г ъ  в о з л е  д р у г а  р а з л и ч н ы я  к р а с к и  с т е к л о в и д н а го  
с п л а в а , ч то  о н е  с о в е р ш е н н о  н е  с м е ш и в а л и с ь  и л и  ж е  с м е ш и в а л и с ь  л и ш ь  въ

слабой  с т е п е н и  н а  гр а н и - 
ц а х ъ . Э т а  и з я щ н а я  т е 
х н и к а  в с к о р е  п о л у ч и л а  
р а с п р о с т р а н е ш е  и в ъ  се - 
в е р н ы х ъ  с т р а н а х ъ , о ч е м ъ  
с в и д е т е л ь с т в у ю т ъ  м н о го 
ч и с л е н н ы е  о с т а т к и  ея в ъ  
м у з е я х ъ  и  ц е р к о в н ы х ъ  
с о к р о в и щ н и ц а х ъ ; для нея 
д аж е н а ш л и  б о л е е  д е ш е 
в ы й  с п о с о б ъ  п р о и зв о д 
ства, с н а б ж а я  т о н ш я  се р е 
б р я н ы й  п л а с т и н к и  п о в т о 
р я ю щ и м и с я  у к р а ш е ш я м и  
с ъ  п о м о щ ь ю  м а т р и ц ъ  и 
п о к р ы в а я  и х ъ  з а т е м ъ , по 
в ы ш е о п и с а н н о м у , п р о 
з р а ч н ы м и  э м а л е в ы м и  к р а с 
кам и .

Е с л и  э т а  т е х н и к а  
т о л ь к о  в ъ  и з в е с т н о м ъ  
с м ы с л е  м о ж е тъ  б ы т ь  о т 
н е с е н а  к ъ  я м о ч н о й  эм али,
т о  к ъ  п о с л е д н е й  без
у с л о в н о  п р и н а д л е ж и т е  
д р у г а я , х а р а к т е р и с т и ч н а я  
для н е м е ц к а г о  р е н э с с а н с а .

1489. Эмалированная стеклянная пластинка XVI стол'Ь'Пя съ Н ю р н б е р гсш .6  и а у г с б ^ р ! -
мин!атюрнымъ портретомъ. („Grtines Gewolbe* въ Дрезден*). CKie ЗОЛОТЫХЪ д е л ъ  ма-

с т е р а  X V I I  сто л е т1я  с т а 
р а л и с ь  с н а б ж а т ь  глад к1я п о в е р х н о с т и  к у б к о в ъ , л а р ч и к о в ъ , с о л о н о к ъ  и  т . и. 
к р а с и в ы м и  и  л е г к и м и  у к р а ш е ш я м и , в ы р е з а я  н а  б л е с т я щ е й  с е р е б р я н о й  п о 
в е р х н о с т и  а р а б е с к и , б о л ь ш е й  ч а с т ь ю  з а м к н у т ы я  к о м п о з и ц ш  со в с е в о з м о ж 
н ы м и  з а в и т у ш к а м и , ф и г у р а м и  ж и в о т н ы х ъ  и  лю д ей, и  з а п о л н я я  и х ъ  п р о 
з р а ч н о й  эм алью . Э ф ф е к т а  т а к о г о  л е ж а щ а г о  н а  б л е с тя щ е й  се р е б р я н о й  п о 
в е р х н о с т и  р и с у н к а  в ъ  к р а с к а х ъ  ч р е з в ы ч а й н о  у д а ч н ы й .

Е щ е  н е д а в н о  п р и з н а в а л о с ь  п о л у м и е и ч е с к и м ъ  о п и с а ш е  т а к ъ  н а з ы в а е м о й  
о к о н н о й  эм ал и , ко то р о е  д а е тъ  Ч е л л и н и  в ъ  сво ей  а в т о б ю г р а ф ш . П р и м е р ы  
это го  р о д а  р а б о т ъ  и з ъ  д р е в н и х ъ  в р е м е н ъ  ч р е з в ы ч а й н о  р е д к и . В ъ  п о с л е д 
н е е  в р е м я , с д е л а н н ы е  в ъ  р а з л и ч н ы х ъ  м е с т а х ъ  о п ы т ы  п р и в е л и  к ъ  возрож - 
д е ш ю  это й  т е х н и к и , п р о д у к т ы  к о то р о й  т е п е р ь  в ы в о з я т с я  д л я  п р о д а ж и  и зъ  
Р о с с ш  и  Н о р веги и . Э т а  т а к ъ  н а з ы в а е м а я  о к о н н а я  эм ал ь и м е е т ъ  в ъ  к а ч е 
с т в е  о с н о в ы  о б р а зо в а н н у ю  и з ъ  т о л с т ы х ъ  м е т а л л и ч е с к и х ъ  п р о в о л о к ъ  ф и 
л и г р а н н у ю  с е т к у  б езъ  п о д сти л к и , п у с т ы я  п е т л и  к о то р о й  в ы п о л н е н ы  п р о з р а ч 
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н о й  эм алью , т а к ъ  что  в ъ  ц Ь л о м ъ  п о л у ч а е т с я  в п е ч а тл е н !©  за д е л а н  н а го  в ъ  
с в и н ц о в о м ъ  п е р е п л е т е  о к н а  с ъ  ц в е т н ы м и  ст е к л а м и  о че н ь м а л е н ь к а г о  м а с 
ш т а б а . С п о с о б ъ  п р о и зв о д ств а  до с и х ъ  п о р ъ  с о х р а н я е т с я  в ъ  с е к р е т е , но во 
в с я к о м ъ  с л у ч а й  о н ъ  х л о п о т л и в ъ , т а к ъ  к а к ъ  ц е н а  э т и х ъ  и з д е л ш  в ы со к а .

В ъ  р о д с т в е  съ  этой „ о к о н н о й  э м а л ь ю " н а х о д и т с я  п р о в о л о ч н а я  эм ал ь н а 
тв е р д о й  п о д с т и л к е , к о т о р у ю  в е н г е р с ш е  и з с л е д о в а т е л и  и с к у с с т в а  с ч и т а ю т ъ  
с п е щ а л ь н о с т ы о  и х ъ  с т р а н ы , х о т я  ее п р о и зво д и л и  и  н е м е ц ш е  го р о д а в ъ  э п о х у  
р е н э с с а н с а , в ъ  о со б е н н о сти  А у г с б у р г ъ . О н а  н а ш л а  се б е  п р и м е н е ш е  в ъ  в и д е  
н а к л а д к и  н а  б л е ст я щ у ю  се р е б р я н у ю  п о в е р х н о с т ь  н а  к у б к а х ъ , ш к а т у л к а х ъ , 
к р у ж к а х ъ ;  п р о ч н а я  с е р е б р я н а я  ф и л и г р а н н а я  р а б о т а  в ъ  в и д е  а р а б е с о к ъ , ц в е 
т о в ъ  и  др. о б р а з у е т ъ  р а м у  для р а з н о ц в е т н ы х ъ  у ч а с т к о в ъ  эм а л и , т а к ъ  ч то  
м о ж н о  ее р а з с м а т р и в а т ь  и  к а к ъ  к л е т о ч н у ю  р а б о т у , н о  в ъ  к о то р о й  т о л ь к о  
п о в е р х н о с т и  о р н а м е н т а  в ы п о л н е н ы  эм ал ью  в ъ  ш Ь т к а х ъ ,  то гд а  к а к ъ  о с т а л ь 
н о й  ф о н ъ  п р е д с т а в л я е т ъ  б л е с т я щ у ю  се р е б р я н у ю , ч а с т о  п о з о л о ч е н н у ю , п о 
в е р х н о с т ь  oghobli . О тъ  с о б с тв е н н о  я м о ч н о й  эм а л и  о н а  о т л и ч а е т с я  т е м ъ , 
ч то  я м к и  в ы п о л н е н ы  эм а л е в о й  м а с со й  н е до к р а е в ъ  и, стал о  б ы т ь , не о т 
ш л и ф о в а н ы .

К р а т к о  к о с н у т ь с я  с л е д у е т ъ  е щ е  эм а л и  н а  зо л о то й  о сн о в е , и н к р у с т и р о 
в а н н о й  в ъ  х р у с т а л е  (E m . d e p liq u e  en  r e s i l ie  s u r  v e r r e ) ,  к о т о р а я , в п р о ч е м ъ , 
в с т р е ч а е т с я  т о л ь к о  в ъ  ч е т ы р е х ъ  и л и  в ъ  п я т и  п р и м е р а х ъ  и, б ы т ь  м о ж е т ъ , 
п р е д с т а в л я е т ъ  п о п ы т к у  одного к а к о го -н и б у д ь  м а с т е р а , п о д за д о р е н н а го  т р у д 
н о с т ь ю  и с п о л н е ш я . В ъ  х р у с т а л ь н о й  п л а с т и н к е  (а  м о ж е т ъ  б ы т ь  и  в ъ  п л а 
с т и н к е  и з ъ  о ч е н ь  т в е р д а го  с т е к л а ) п о  с п о с о б у  о б ы к н о в е н н а я  ш л и ф о в а ш я  
х р у с т а л я  в ы ш л и ф о в а н ъ  у з о р ъ  г р о т е с к ъ , в ы н у т ы й  о р н а м е н т ъ  в ы л о ж е н ъ  зо- 
л о т о м ъ  и  в ъ  э т у  зо л о ту ю  п о д с т и л к у  в п л а в л е н а  п р о з р а ч н а я  эм а л ь. П о с л е  
п о м ещ ен и я п о зад и  х р у с т а л ь н о й  п л а с т и н к и  с о б р а н н а я  в ъ  с к л а д к и  л и сто в о го  
о л о в а  п о л у ч а е т с я  в ъ  в ы с ш е й  с т е п е н и  к р а с и в ы й  э ф ф е к т ъ  о к р у ж е н н ы х ъ  зо - 
л о т ы м ъ  к о н т у р о м ъ , п р о н и к н у т ы х ъ  б л е ск о м ъ  зо л о то й  о с н о в ы  э м а л е в ы х ъ  к р а 
с о к ъ  н а  м а т о в о м ъ  о л о в я н н о м ъ  ф о н е .

Ж и в о п и с ь  п о  с т е к л у  съ  о б р а т н о й  сто р о н ы , к о т о р а я  н е р е д к о  п о  п р и 
ч и н е  о ч е н ь  с х о д н ы х ъ  э ф ф е к т о в ъ  с м е ш и в а е т с я  с ъ  эм ал ью , ч а с т о  с л у ж и т ъ  
для о ж и в л е ш я  з о л о т ы х ъ  и з д е л ш , и м е н н о  в ъ  в и д е  ц в е т н ы х ъ  в с т а в о к ъ , и зо - 
б р а ж а ю щ и х ъ  г е р б ы , к р у г л ы е  п о р т р е т ы  и  т. п. О ч е н ь  с л о ж н а я  р а б о т а  к о 
т о р а я  п р о и зв о д и тся  по р а з л и ч н ы м ъ , д р у г ъ  о т ъ  д р у г а  о т л и ч а ю щ и м с я , с п о с о - 
б а м ъ , в ъ  о б щ е м ъ  о с н о в ы в а е т с я  н а  т о м ъ , ч т о  с ъ  за д н е й  с т о р о н ы  с т е к л а  
и с п о л н я е т с я  м и ш а т ю р н ы й  р и с у н о к ъ , п р и ч е м ъ  с п е р в а  н а н о с я т с я  б о л е е  с в е т 
л ы е  ц в е т а  и  к о н т у р ы , и  з а т е м ъ  в се  о ж и в л я е т с я  п о д кл ад ко й  м е т а л л и ч е с к о й  
ф о л ь ги . З о л о ч е ш е  зад н ей  п о в е р х н о с т и  с те к л а , н а  ко то р о й  н а ц а р а п ы в а е т с я  
р и с у н о к ъ , е щ е  б о л е е  о б о га щ а е т ъ  э т у  т е х н и к у .

В ъ  з а к л ю ч е ш е , м е ж д у  сп о со б а м и  у к р а ш е ш я  и з д е л ш  и з ъ  б л а го р о д н ы х ъ  
м е т а л л о в ъ  с л е д у е т ъ  н а з в а т ь  ч е р н е ш е  (N ie llo ) ,  к о то р о е  п р о и зв о д и т с я  н а  сере- 
б р я н ы х ъ  д о щ е ч к а х ъ  и  н а к л а д ы в а е т с я  д ля у к р а ш е н  [я н а  с е р е б р я н ы х ъ  и л и  
з о л о т ы х ъ  и зд е л 1я х ъ . О д н а ко  э т и м ъ  сп о со б о м ъ  у к р а ш а ю т с я  и ц е л ь н ы я  с е р е 
б р я н ы й  п о д е л к и , к а к ъ  т а б а к е р к и , п у г о в и ц ы , ц е п о ч к и , б р а с л е т ы  и т . п . в ъ  
са м о м ъ  к о р п у с е , о со б ен н о  в ъ  Р о с с ш , гд е  эти  р а б о т ы  п о  м е с т у  п р о и с х о ж - 
д е ш я  о б о зн а ч а ю т с я  и м е н е м ъ  т у л ь с к и х ъ . Э т о т ъ  с п о с о б ъ  о ч е н ь  с т а р ъ  и  п р и 
м е н я л с я  у ж е  е г и п т я н а м и , г р е к а м и  и р и м л я н а м и ; в ъ  X V  с т о л е т ш  о н ъ  с н о в а  
в о ш е л ъ  в ъ  б о л ь ш о й  н о ч е т ъ  в ъ  И т а л ш  и, в е р о я т н о , п р и в е л ъ  к ъ  и зо б р е те н и е  
г р а в и р о в а ш я  н а  м ед и . Р и с у н о к ъ , к а к ъ  и  п р и  л и н е й н о м ъ  г р а в и р о в а ш и , н а - 
г р а в и р о в ы в а е т с я  п а  гл а д к о м ъ  с е р е б р я н о м ъ  г р у н т е  съ  п о м о щ ь ю  г р а б ш т и х е л я ; 
т а к ъ  к а к ъ  з а т е м ъ  м а с т е р ъ  д ля п р о б ы  п о к р ы в а л ъ  св о й  р и с у н о к ъ  ч е р н о й  
к р а с к о й  и  о т п е ч а т ы в а л ъ  его  н а  б у м а ге , т о  э ти м ъ  м о гъ  б ы т ь  д а н ъ  т о л ч е к ъ  
к ъ  и з о б р е т е ш ю  г р а в и р о в а ш я  н а  м еди. О к о н ч а т е л ь н о е  в ы п о л н е ш е  н а г р а в и 
р о в а н н а я  р и с у н к а  п р о и з в о д и т с я  съ  п о м о щ ь ю  с п л а в л е н н о й  и з ъ  сер еб р а и
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серы черни (nigelium), которая, подобно эмали, будучи расплавлена на огне, 
прочно пристаетъ къ серебру, такъ что въ конце концовъ она вместе съ 
нимъ можетъ быть отшлифована и отполирована.

Особенно важную роль въ качестве средствъ украшешя золотыхъ и 
серебряныхъ изделш играютъ естественные продукты, которьшъ отчасти 
вследств1е ихъ редкости, отчасти по причине красоты ихъ естественнаго 
вида, съ древнейшихъ поръ придавали очень высокую цену. Здесь на пер
вомъ месте стоятъ благородные и полублагородные камни и жемчугъ; имъ 
отвели первое место не только для украшенш: точно такъ же, какъ и для 
украшешя человеческаго вида, они служатъ особенно роскошнымъ и доро- 
гимъ украшешемъ священной и домашней утвари. Возросшая роскошь од
нако не удовлетворялась уже темъ, чтобы вделывать ихъ въ художествен
ную и столовую утварь, въ крышки священныхъ книгъ и дароносицъ: нау

чились шлифовать 
сосуды изъ горнаго 
хрусталя, оникса, 
нефрита, агата и 
другихъ благород- 
ныхъ сортовъ по-

А

родъ и придавали 
имъ роскошную, со
ответствующую ихъ 
цене отделку. Но 
и друпе естествен
ные продукты по 
причине ихъ ред
кости или диковин- 
ности привлекали 
ваятелей сосудовъ 
всехъ временъ: яйца 
страуса, кокосовые 
орехи, рогъ носоро
га, клыки нарвала 
и преимущественно 
передъ всеми столь 

пригодная для пластики слоновая кость, затемъ раковины наутилуса и жем
чужный, кораллы и черепаховый панцырь: все эти предметы находятъ 
себе многочисленныя применешя въ ювелирныхъ работахъ большей частью 
въ т а т я  времена, когда слабо развитыя морсшя сношешя этимъ происхо- 
дящимъ изъ далекихъ, чуждыхъ странъ естественнымъ продуктамъ еще при
давали ореолъ таинственности.

Такъ какъ благородные камни и ихъ шлифовка въ этомъ сочиненш 
разсматриваются въ спещально посвященной имъ главе, то мы можемъ огра
ничиться темъ, что сделаемъ некоторыя указашя иа устройство оправъ для 
нихъ. Оправа для благородныхъ камней, смотря по роду ихъ шлифовки, 
устраивается такъ, что светъ проходитъ сквозь нихъ, или же такъ, что 
камни покоятся на твердой постели, которая или поглощаетъ светъ, или его 
отражаетъ. Во второмъ случае ювелиру при обработке этой подстилки 
представляется средство увеличить красоту блеска камня; это носитъ назва- 
Hie „набора“.

Въ проходящемъ свете могутъ оправляться только так!е камни, кото
рые отшлифованы не только съ верхней, но также и съ нижней стороны 
(кулассы). Оправа этихъ, ошлифованныхъ, какъ выражаются, въ форме 
бршшанта, камней состоитъ изъ „коронки“, металлическаго ободка, который
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1489. Бокалъ изъ  горнаго хрусталя въ Баварскомъ музеЪ.



на верхней стороне усаженъ зубчиками. Эти зубчики прижимаются къ 
„кайме", границе, отделяющей верхнюю часть камня отъ кулассы, и удер- 
живаютъ камень на его ложе; тамъ, где оправленный подобнымъ образомъ 
камень прикасается къ металлическому телу украшешя, последнее, конечно, 
также должно быть продыравлено.

Все камни, которые снизу отшлифованы плоско, а также и камни съ 
недостатками, оправляются въ гнездахъ (chatons). Форма этихъ гнездъ 
весьма разнообразна. Въ раннюю пору среднихъ вековъ они делались 
очень высокими, снабжались по сторонамъ филигранными украшешями и 
получали изысканный профиль, нередко также имели выдающаяся вершины, 
словомъ, сами по себе являлись шедеврами ювелирная дела. Также и 
въ эпоху ренэссанса оказываются излюбленными довольно высок!я четырех- 
угольныя гнезда, по сторонамъ часто нокрытыя эмалью или украшенныя 
гравированьемъ и филигранной работой. Въ прежнее время гнёзда какъ 
разъ получали форму камня; позже стали предпочитать и для круглыхъ 
камней четырехугольныя гнезда и выполнять ихъ углы золотыми шариками 
или осколками камней. Внутреннее дно гнезда представляетъ ювелиру слу
чай выказать свое искусство „набора", которое уже и ранее ценилось такъ 
высоко, что Челлини въ своихъ „ tra tta ti"  посвящаетъ ему обстоятельное 
описаше. Мы ограничимся лишь краткими указашями: применеше черной

1490. Золотая д1адема, найденная въ Микенахъ.

подстилки имеетъ место только для камней пятнистыхъ или вообще съ не
достатками, причемъ черная штриховатость пропускается въ техъ местахъ, 
где находятся пятна въ камне. Въ другихъ случаяхъ подстилается, блес
тящая металлическая фольга, которая, действуя на подоб1е зеркала, па- 
дающш на нее светъ отражаешь сквозь камень; при этомъ соответственной 
окраской фольга представляется возможность увеличить красоту натуральной 
окраски камня или скрыть ея недостатки.

Въ предшествующемъ кратко мъ очерке техники производства изделш 
изъ благородная металла лишь изредка представлялся случай бросить 
взглядъ на историческое развитае этой ветви декоративная искусства. По
этому, мы восполнимъ этотъ пробелъ въ последующемъ изложенш въ ежа- 
томъ виде, насколько дозволяетъ характеръ этого сочинешя. При этомъ, 
мы подразделимъ матер!алъ на украшешя и утварь, причемъ подъ первыми 
будемъ подразумевать те издел1я изъ благороднаго металла, которыя слу
жатъ для украшешя особы человека, тогда какъ вторая группа обнимаетъ 
все то, что въ действительности или по идее предназначено для домашняя 
и столовая употреблешя, для светская  и релииозная пользованья.

Однако, предварительно мы должны задаться вопросомъ, на какихъ до- 
кументахъ основываемъ мы наши сведешя объ этомъ историческомъ разви
тие Если благородные металлы и не принадлежать къ темъ сокровищамъ, 
которыя „истребляешь моль и ржавчина", то именно въ ихъ ценности какъ 
разъ и заключается опасность для ихъ долговечности. Съ одной стороны



• украшешя такъ тесно связаны съ моднымъ покроемъ платья, что изменешя 
ихъ формы не могутъ происходить независимо отъ последняго; такимъ обра
зомъ, возникаетъ опасность того, что украшешя, „вышедипя изъ моды", не 
будутъ ни выбрасывать, ни берелсно сохранять, а ради драгоцйнныхъ 
камней подвергнутся переделке, т., е. приспособлен^) къ последующей 
моде. Если подобнымъ образомъ утрачиваются мноия формы изъ украше- 
нш, то при золотой и серебряной утвари ценность матер1ала является при
чиной ея порчи: либо во время войны она захватывается въ качестве вож
деленной добычи, либо при недостатке въ наличныхъ деньгахъ у ея вла
дельца ея формы разрушаются плавлешемъ и слитки золота и серебра пе
ределываются въ монету.

Принимая во внимаше эти обстоятельства, мы должны чуть не уди
вляться, что въ музеяхъ и собрашяхъ мы всречаемся съ весьма большимъ

числомъ украшенш и утва
ри, именно изъ древнейшихъ
перюдовъ исторш. Сохра-
нешемъукрашенш здесь мы 
почти всецело обязаны су
ществовавшему у большин
ства временъ и народовъ 
обычаю хоронить высокопо- 
ставленныхъ особъ после 
ихъ смерти со всей при
своенной имъ роскошью и 
пышностью. Особенно рас- 
пространенъ былъ этотъ обы
чай у египтянъ — соответ
ственно господствовавшему 
въ ихъ религш культу умер- 
шихъ — и имъ обязаны мы 
безчисленными образцами 
ожерелш, браслетовъ, уш- 
ныхъ и головныхъ подве- 
сковъ, наполняющихъ наши 
музеи. Благодаря этимъ на-

1491. Золотая бляха, служившая женскимъ украшешемъ, .............. г
найденная въ Микенахъ. ХОДКаМЪ, МЫ ИМевМЪ ДОСТа-

точно точныя сведешя О 
техъ формахъ, которыя намъ даетъ строго расчлененная египетская орнамен
тика, обил1е символовъ, изображенш священныхъ животныхъ и т. д., а 
также и о техъ видахъ техники, въ которыхъ рядомъ съ обработкой золота 
уже играютъ видную роль плавяшдяся стекловидныя оболочки.

Что греки героическаго времени широко пользовались золотыми укра
шешями, мы это уже знаемъ изъ гомеровскихъ поэмъ; однако, мы не имели 
бы иредставлешя о виде этихъ украшенш безъ раскопокъ, которыя Шли- 
манъ произвелъ въ Гиссарлике и на месте города Микенъ. Источникомъ 
находокъ изделш изъ благородныхъ металловъ позднейшаго греческаго вре
мени являются гречесшя колонш по северному берегу Чернаго моря, на 
Крымскомъ и Таманскомъ полуостровахъ.

Здесь, около древней страны золота, Колхиды, въ связи съ восходящей къ 
миоическому времени добычей золота развилась и искусная обработка бла
городнаго металла, достойный удивлешя произведешя которой составляюсь 
теперь украшеше Петербургскихъ музеевъ.

Заключеше, что въ раскопанныхъ находкахъ античняго Mipa мы всегда 
имеемъ передъ собой оригинальныя украшешя, носивипяся живыми, часто



всл£дств1е очень легкой и непрочной работы н4которыхъ изъ этихъ остат- 
ковъ справедливо подвергается сомненш. Вероятно тамъ, где вкладываше 
украшенш при погребенш было общимъ народнымъ обычаемъ, какъ въ 
Египта, тамъ съ течешемъ времени развилась особая ветвь промышленности — 
по современному нонятш родъ мелочного производства, которая избавляла 
остающихся въ живыхъ отъ необходимости безполезно зарывать значитель- 
ныя д'Ьнныя вещи. Такъ какъ, однако, эти похоронныя украшешя по своей 
форме очень были близки къ настоящимъ украшешямъ живыхъ, то и пер- 
выя для насъ имЬютъ не меньшую цену.

Также и почва Италш сохранила 
некоторый сокровища изъ благородныхъ 
металловъ, которыя увидали светъ благо
даря случаю или раскопкамъ. Все таки 
количество найдепнаго до настоящаго 
времени еще ничтожно мало, если сопо
ставить его съ колоссальной раскошыо 
временъ имперш, о которой свидйтелъ- 
ствуютъ писатели. Здесь поэтому намъ 
приходится пополнять наши свйд'Ьшя объ 
украшешяхъ по дошедшимъ до насъ 
бюстамъ и драпированнымъ статуямъ.
По отношенш къ сосудамъ изъ перваго 
века нашего летосчисления намъ доста- 
вилъ ценный матер1алъ рядъ большихъ 
и меньшихъ находокъ, на первомъ месте 
известная находка Гильдесгейма (1868), 
которая теперь находится въ Берлин- 
скомъ музее, и близко подходящая къ 
ней по своему значешю находка Боско- 
реале (1895), которой влад^етъ ЛуврскШ 
музей. Время переселешя народовъ, ко
торое не могло развить оседлаго искус
ства, такъ же, какъ и першдъ древний- 
шаго восточно-римскаго владычества, даетъ 
намъ въ отношенш золотыхъ изделш не- 
мнопя раскопанный находки, главн'Ьйиия 
изъ которыхъ пр1урочиваются къ линш, 
идущей отъ сЬверныхъ береговъ Чернаго 
моря къ Испанш. Важнейшими изъ нихъ
следуетъ считать находки Наги-Сцентъ-Миклоса въ Банате, Петроссе въ 
Румынш и богатыя золотыя сокровища, найденныя въ Испаши Гварраца- 
ромъ и свидетельствуюшдя о королевской роскоши вестготовъ, и пополняю
щая ихъ находки во Францш, Верхней Италш и въ Альпшскихъ страпахъ.

Хотя обычай погребать знатныхъ людей со всею роскошью восходить 
черезъ средше века вплоть до новаго времени и благодаря ему до пасъ 
дошли въ оригинале многочисленный регалш названныхъ временъ, однако 
съ большей исторической близостью теперь выстунаетъ обил1е иныхъ доку- 
ментальныхъ матер1аловъ, въ особенности портреты скульптурные и живо
писные и существующее въ большомъ количестве княжесше инвентари. Изъ 
утвари же и сосудовъ всей средневековой эпохи и поздней шаго времени для 
насъ сохранилось въ оригиналахъ такое огромное количество, что мы по 
находящимся въ церковныхъ сокровищницахъ, музеяхъ и у частныхъ вла
дельцевъ образцамъ въ состоянш построить довольно подробную науку объ 
изненешяхъ формъ и стиля золотыхъ и серебряныхъ изделш.

1492. ГреческШ головной подвЪсонъ изъ 
Эрмитажа. По „Художественной промыш-

лен ости



рыхъ покоятся.

Если мы хотимъ представить себе общую картину украшенш античнаго, 
греко-римскаго Mipa, то должны видеть основаше ихъ воздейств1я въ преле
сти художественной обработки золота. Значеше художественно выработанныхъ 
формъ, стало быть пластичесшй элементъ, здесь вполне перевешиваетъ отно
сящееся более къ области живописи действ!е краски, такъ какъ и благород
ные камни, и цветная эмаль въ античныхъ украшешяхъ играютъ лишь под
чиненную роль. Другой признакъ, определяющей преобладаше пластическаго 
замысла, заключается въ приспособлен^ украшешя къ фигуре носящаго, 
которое въ такой мере не было выражено ни въ одинъ изъ позднЪйшихъ 
перюдовъ. Мы не только въ выборе формъ украшенш, особенно головныхъ 
уборовъ, постоянно наблюдаемъ явное стремлеше придерживаться силуэта 
тела, выдвинуть ту часть тела, которая украшается, не искажая ея, однако, 
но и отдельныя составныя части украшенш по своей форме такъ детально 
расчленены, что очень мноия изъ нихъ, подвижныя, сами по себе естествен- 
нымъ образомъ могутъ приноравливаться къ тЪмъ. формамъ тела, на кото-

Лучшимъ прим4ромъ здесь могутъ служить ожерелья. Со
стоя ИЗЪ сети тонкихъ це- 
почекъ, исходящихъ отъ об
щей кольцеобразной сети- 
и кончаясь бахромчатыми, 
цепочками съ небольшими 
подвесками, последшя чу
десно приспособлены для 
того, чтобы следовать за 
пластичными движешями 
женской груди. Но еще бо
лее, чемъ грудь, служитъ 
предметомъ украшешя го
лова. Въ этомъ отношенш 
упомянутая выше крымстя 
находки и другая, раскопан- 
ныя въ самой Грещи, про- 
являютъ поразительное раз- 
нообраз1е мотивовъ. Д1аде- 
ма, въ простейшемъ своемъ 
виде состоящая изъ глад- 

каго и узкаго обода на лбу, часто имеетъ этотъ ободъ въ двойномъ 
числе, украшена на его поверхности орнаментами, посредине увенчана не- 
болынимъ выступомъ, или же значительно расширяется въ формё кокошника, 
который еще и ныне сохранился въ головныхъ уборахъ южно-русскихъ 
крестьянокъ. Въ такомъ случае широкая поверхность даетъ поводъ для 
фигурной чеканной отделки. Будучи обвешана рядомъ спускающихся под- 
весковъ, д1адема выигрываешь въ красоте и составляешь переходъ къ не 
менее излюбленной форме венка. Соответственно столь распространенному 
въ древности обычаю при всякаго рода торжественныхъ церемошяхъ увен
чивать чело венкомъ изъ благороднаго металла, часто колоссальныхъ разме
ровъ, венокъ играетъ среди раскопанныхъ находокъ выдающуюся роль. Нередко 
ддадема соединяется съ подвесными украшешями длиною до 20 см., которыя 
спускаются на вискахъ, обрамляя лицо съ обеихъ сторонъ, или при мень- 
шихъ размерахъ соединяются съ ушными подвесками. Именно въ этихъ 
подвескахъ фантаз1я греческихъ золотыхъ делъ мастеровъ находишь себе 
широки! просторъ; ихъ отличаешь множество мелкихъ мотивовъ, часто даже 
миоологическаго иди вообще повествовательнаго содержашя. Однако, встре
чаются и более простыя формы, соответствующая нашимъ серьгамъ: простыя

1493. В е с т г о т с к а я  с в я щ е н н а я  к о р о н а  и э ъ  с о к р о в и щ ъ  Г в а р -  
р а ц а р а  в ъ  И с п а ш и  (теперь въ музe t  Клуни въ Парижа).



кольца, утолщенный снизу и украшенныя филигранной работой, съ подвйс-
комъ въ видЬ почки, летящаго голубя и т. п.

Только что описанное ожерелье встречается и въ более простой, состо
ящей изъ отдельныхъ членовъ или золотыхъ шариковъ форме и часто слу
жить для ношешя „буллы", амулета или т. п. Въ вышеописанной, снаб
женной цепными гирляндами форме оно часто развивается до грудного укра
шения, которое въ виде сети покрываетъ всю грудь. Подобныя же формы, 
какъ у ожерелья, встречаются у носимыхъ на нижней части руки запяс/пй; 
однако, попадаются и подобныя современнымъ браслетамъ формы, состоя
щая изъ согнутыхъ, филигранно украшенныхъ пластинокъ съ шарнирами. 
Если этотъ браслетъ относится преимущественно къ женскимъ украшешямъ, 
то Bepxnie браслеты, эластическая спирали, часто въ форме змеи, носятся и 
темъ, и другимъ по- 
ломъ; у римлянъ, по- 
видимому, они даже 
представляли родъ во- 
енныхъ отличш. Само 
собой понятно, что при 
античномъ пристрасти 
къ украшешямъ и го 
ловки булавокъ давали 
поводъ къ разнообраз
н е й ш и е  украшешямъ; 
богатейшее убранство 
имела булавка для за- 
стегивашя одежды, 
такъ наз. fibula, частью- 
соответствующая на
шей брошке. Ея укра
шешя состоять изъ 
филигранной, эмалевой 
работы, часто также, 
иногда и у этрусковъ, 
изъ покоющихся фи- 
гуръ животныхъ.

Украшешя самаго 
ранняго средневековья 
(приблизительно до XII
столепя) носятъ своеобразный характеръ по причине некоторыхъ общихъ 
имъ чертъ. Самой выдающейся изъ нихъ является украшеше красными камнями 
(альмандинами), или подражаше имъ съ помощью стеклянныхъ сплавовъ, въ 
той форме, которая долгое время принималась за „эмаль“ : именно, они 
укреплены близко другъ къ другу въ виде различныхъ ^фигуръ между золо
тыми удержками, которыя можно разсматриватъ, какъ реора клеточной эмали. 
Затемъ, нередко встречается применеше серебрянаго и золотого тауширова
шя по бронзе или серебру, а также орнаментики, которая существовала и 
въ древнейшихъ „ирландскихъ“ рукописныхъ украшешяхъ и основана на 
фантастическихъ разветвлешяхъ фигуръ змей и драконовъ въ форме свое- 
образныхъ завитушекъ. Вопросъ о томъ, имеемъ ли мы право, какъ этого 
хотятъ Линасъ, Генель и др. изследователи, выводить отсюда осооый стиль 
эпохи переселешя народовъ, или же эти работы происходить изъ Византш, 
где оне, конечно, могли изготовляться для вывоза, применяясь ко вкусу се- 
верныхъ варварскихъ народовъ, остается открытымъ. Находки этого рода 
при расконкахъ довольно многочисленны; оне состоять изъ богато украшен-

1494. Ризная застежка съ изображешемъ Благов’Ьщешя. (Прежнее
собраше барона Карла фонъ-Ротшильда во Франкфурт^ на М.)



ныхъ брошекъ и особенно изъ многочисленныхъ накладныхъ предметовъ, 
которые предназначались для нашивки на матерш одежды. Сюда относятся 
находки изъ могилы Гильдериха (f 481), сделанный близь Турнэ, и преиму
щественно предъ всеми вестготсшя короны изъ находки Гваррацара близъ 
Толедо, которыя теперь хранятся въ музее Клуни. Также и северные му
зеи (Копенгагенски и др.) богаты украшешями этого времени. Въ общемъ 
страсть къ украшешямъ вт это время можно считать очень сильно выра
женной. О колоссальной пышности восточно-римскаго двора мы имеемъ 
непровержимыя свидетельства въ писашяхъ современныхъ придворныхъ исто- 
риковъ. Но также и те отпрыски переселешя народовъ, которые въ тече
т е  целыхъ иоколешй находились въ соприкосновенш съ византшской и 
западноримской культурой, именно остготы и лонгобарды, очень скоро пере
няли страсть къ роскоши у этихъ наследШ антично-римской жизни, между 
темъ какъ вестготы и франки оказались менее воспршмчивы. Начиная съ 
ХИ-го столе^я, съ развншемъ городской жизни и съ расцвЬтомъ ремеслъ 
у германскихъ народовъ возникаетъ самостоятельная индустр!я, производя
щая украшешя и издел1я изъ благородныхъ металловъ, которая впрочемъ 
на первыхъ шагахъ вследшпе оживленныхъ сношенш оттоновскаго королев- 
скаго дома съ Визанпей еще сильно была подвержена тшянш этого куль- 
турпаго центра, между темъ какъ позднее крестовые походы имели своимъ 
посл*дств1емъ то, что западная художественная промышленность еще подвер
глась продолжительному вл1янш Востока.

Если разсматривать всю совокупность средневековыхъ украшенш, то 
она распадается на две болышя группы: кольцевыя украшешя, носяпця 
самостоятельный характеръ, и те предметы, которые служатъ для пришива- 
шя къ костюму. Къ первой группе принадлежать браслеты и ошейники, 
цепочки и пояса, короны и кольца, къ последней масса изменяющихся вме
сте съ коетюмомъ маленькихъ вещяцъ, пуговицъ, застежекъ, брошекъ, бляхъ, 
пряжекъ, накладовъ для иоясовъ и платья, имеющихъ ту общую черту, что 
все оне образованы центрально.

Браслеты верхней части руки, какъ и въ древнеримское время, пред
ставляютъ отлич1е воина эпохи переселешя; подобно плотно обхватывавшимъ 
шею ошейникамъ они большей частью лишены украшенш, причемъ часто 
закручены винтообразно. Рядомъ съ этимъ находится носимая вокругъ 
шеи составная цепочка, которая иногда увешивалась римскими монетами. 
Позднее шейная цепочка въ качестве украшешя мужского костюма отсту
паешь на заднш планъ, съ темъ чтобы въ XV столетш снова ожить въ форме 
орденской или почетной цепи. Женсшя ожерелья среднихъ вековъ дер
жатся въ скромныхъ формахъ и большей частью служатъ для подержашя 
креста или амулета. Напротивъ, поясъ въ рыцарскомъ одеянш среднихъ 
вековъ играетъ выдающуюся роль; рядомъ съ широкимъ набедреннымъ рем- 
немъ, который усаженъ упомянутыми выше пуговицами — нередко очень 
изысканной формы, съ центрально образованной большой пряжкой, встре
чаются и металличесше пояса, частью въ виде проволочнаго сплетешя, ча
стью изъ шарнирно связаниыхъ расположенные рядомъ металлическихъ 
цилиндровъ, чаще же всего состоять изъ покрытыхъ орнаментами металли
ческихъ дощечекъ, связанныхъ взаимно шарнирами.

Браслеты и серьги почти чужды среднимъ векамъ; причину этого сле
дуетъ искать въ характере моды, которая благодаря спускающимся до са
мыхъ рукъ рукавамъ и закрывающимъ уши прядямъ волосъ делала оба 
рода украшенш излишними.

Изъ указаняыхъ выше самостоятельныхъ украшенШ наиболее распростра
нено наперсье. Оно, подобно броши нашего женскаго костюма, укрепляется 
посредине груди, причемъ въ первое время не имело назначешя застежки для



платья. Гораздо чаще платье застегивалось на лЪвомъ плеч£, для чего служили за
стежки, состоявния изъ крючка ипетли.Наперсье составляешь также принадлеж- 
ность духовнаго облачешя позднМшаго средневековья, быть можетъ, въ вид'Ь 
восаоминатя о наперсномъ украшенш первосвященника, и въ этомъ случай 
большей частью узнается по служащимъ для его украшешя религюзнымъ 
мотивамъ. Въ остальныхъ отношешяхъ мотивы, служашде. для украшешя 
нанерсья, чрезвычайно разнообразны. Филигранная и эмалевая отделка, 
античныя геммы, фигуры святыхъ и др., часто обрамленныя готической 
формой четырехъ и шестиугольника, попадаются на каждомъ шагу. Укра- 
шешй въ вид'Ь орловъ имеются два особенно красивыхъ экземпляра, най
денные въ Майнц’Ь, отъ X и XIII столЗтя. Одинаковы но виду, но боль
шей частью бол^е просты, брошеобразныя пуговицы, которыя вооруженный 
рыцарь носилъ на обЬихъ сторонахъ грудн на над'Ьтомъ поверхъ латъ

1495—1497. Три ПОДВЕСКИ (XVI до XVIII столетия).
(Прежняя коллекщя драгоценностей барона Карла фонъ Ротшильдъ).

набедренник^; он'Ь служили местами прикр&плешя для ц^пей, на которыхъ 
носились мечъ и кинжалъ; онЬ часто бываютъ изображены на старыхъ мо- 
гильныхъ камняхъ. Только позднее, когда одежду стали застегивать на 
груди, наперсье стало служить для этой ц'Ьли и въ ^особенности при священ- 
ническомъ облаченщ (ризахъ), гд'Ь мы встречаемся съ очень богатыми и
часто необыкновенно большими формами ризныхъ застежекъ.

При центрально образованныхъ украшешяхъ меньшихъ разм'Ьровъ часто 
невозможно определить, следуетъ ли ихъ разсматривать, какъ брошки, какъ 
накладки для платья или пояса, или наконецъ. какъ подвески на цЬпочкахъ
и головныхъ покрывалахъ.

Въ противоположность средневековымъ украшешямъ таковыя въ эпоху
возрождешя и въ послйдуюпця с т о л б я  обнаруживаютъ необыкновенный
жизненный подъемъ, находящшся въ связи съ обобщешемъ художественныхъ
интересовъ и съ возрасташемъ страсти къ роскоши въ этотъ ̂ перюдъ исто-
рщ, и не въ малой степени также съ открьшемъ далекпхъ, богатыхъ золо-
томъ и серебромъ, странъ.

Особенно характернымъ явлешемъ поваго времени въ этой области
является учаспе, принимаемое выдающимися скульпторами и архитекторами



въ производств^ украшенш. Не только значительнМгше ваятели и строи
тели итальянскаго ренэссанса начали свою карьеру въ качестве золотыхъ 
делъ мастеровъ и ювелировъ, но также и великш Гольбейнъ вынолнялъ 
проекты для украшены, и немецше мишатюристы, по эстампамъ которыхъ 
работали золотыхъ делъ мастера, большею частью были учениками Дюрера 
и известны въ исторш искусства, какъ выдаюшдеся живописцы.

Если уже и въ средше века применеше украшенш для придворныхъ 
костюмовъ рыцарей и дамъ было обширно, то въ XVI и XVII с т а й т я х ъ

оно возрастаете поч
ти до безконечности. 
Въ особенности это 
относится, наряду со 
служившими для на- 
шивашя на платье 
и галунахъ пугови
цеобразными укра
шешями, къ цеп- 
нымъ украшешямъ 
женскаго костюма, 
которыя нередко 
должны были пред
ставлять значитель
ную тяжесть для но- 
сившихъ. Въ разно
образней шихъ фор- 
махъ другъ возле 
друга окружаютъ 
шею и затылокъ жен
щины сплетенная 
изъ проволоки пан- 
цырная цепь и нить 
съ жемчугомъ, а так
же составленная изъ 
отлитыхъ и эмали- 
рованныхъ звеньевъ 
съ промежутками 

зъ пшгфованныхъ
камней цепь, и низ
ко спускаются на
талш въ виде бо- 
гатаго сплетешя, 
увешаннаго моне
тами и подвесками. 
Поясъ имеете столь 
же богатыя формы

застегнутый подъ складкою платья богатой пряжкой, на спускающемся
конце часто имеетъ еще круглый или грушевидный мускусный орЬхъ, или
другое просверленное, роскошно убранное эмалью, камнями и жемчугомъ 
украшеше.

Яснее всего противоположность между украшешями ренэссанса и сред
невековья проявляется на развивающемся изъ наперсья подвеске или ме
дальоне, который встречается притомъ чаще перваго. Вместо центральной 
фигуры, которая теперь сохраняется только у происходящих!, изъ ранняго 
ренэссанса подвесковъ, последше въ эпоху возрождешя принимаютъ удли

н

1493. Сосуды изъ Гильдесгеймскихъ серебряныхъ раскопокъ.

И,



Т.Т

ненную форму сердца, ромба или груши; большею частью эта тенденщя 
удлинещя еще подчеркивается, благодаря подвешенной внизу жемчужине. 
Почти исключительно при этомъ композищя группируется около выдающейся 
средины, будь то чудная жемчужина, вырезанная камея или, что чаще всего, 
фигурное изображеше, вычеканенное па золоте въ виде плос-каго или вы- 
птклаго рельефа, и эмалированное. Сюжеты изъ библейской исторш, Благо-
вёщен1е св. Девы, а еще 
чаще картины изъ жизне
радостной языческой ми- 
оо лопи составляютъ со
держаще этихъ средин- 
ныхъ изображешй, кото
рый иногда, какъ фигуры 
святыхъ на средневЪко- 
выхъ ризныхъ застеж- 
кахъ, бываютъ обрамлен 
архитектурными мотива
ми, а чаще заключены въ 
свободный орнаменталь- 
пыя завитушки и рамки 
свойственныхъ ренэссан- 
су щитовидныхъ формъ.

Если задаться, неза
висимо отъ этихъ отли- 
чающихъ стиль формъ 
орнамента, вопросомъ о
характерномъ отличш 
украшенш ренэссанса отъ 
средневековыхъ, то надо 
сказать, что оно заклю
чается въ более тонкой, 
художественной отделке 
предмета, въ богатомъ 
применеши фигурныхъ 
изображешй и главнымъ 
образомъ въ необыкно
венной яркости красокъ.
Эмалировка часто миша- 
тюрныхъ золотыхъ фигу- 
рокъ. листковъ и завит- 
ковъ фона и богатое при
менеше цветныхъ камней
И жемчуга придаешь укра- Ш 9  С е р е б р я н ы е  с о с у д ы  и з ъ  р а с к о п о к ъ  в ъ  Б о с к о р е а л е
шешямъ ренэссанса впол- близъ Помпеи,
не новый и самостоятель-
ный характеръ. Алмазъ, который еще не умеютъ шлифовать въ видъ 
бршшанта, играетъ ирп этомъ еще подчиненную роль; только въ после- 
дующемъ перюд* ему предстоитъ занять среди украшенш господствующее
место и темъ придать имъ совершенно другой характеръ.

Возникновеше этого направлешя, то есть собственно ювелирныхъ ра
ботъ, можно отнести къ началу XVII-го столетия— времени открытая алмаз- 
ныхъ месторожденш въ Голконде, за которымъ вскоре, между 1640 и 1650 г., 
последовало изобретете брилл1антоваго шлифовашя голландскими шлифо
вальщиками, па которое навелъ Мазарини, любившш искусство министръ



Людовика XIY. Поэтому, съ этихъ поръ мы видимъ ювелирное искусство 
въ совершенной зависимости отъ французской моды, которая до нашихъ 
дней сохраняете свое господство въ свете. Женская мода также указала 
места, на которыхъ могли красоваться украшешя: вместо тяжелыхъ цЬп- 
ныхъ украшенш ренэссанса, подвесокъ изъ камней, составляющей главную 
часть, носится на легкихъ цЬпочкахъ или на бархатныхъ лентахъ вокругъ 
шеи. На место нокрывающихъ талш висячихъ цепей появляется корсаж
ная вставка, следующая по лишямъ талш, составленная изъ подвижныхъ

частей, бршшантовая вставка, 
покрывающая въ форме завит- 
ковъ и узловъ все пространство 
отъ выреза платья до пояса. От
дельный украшешя въ форме уз
ловъ, букетовъ и т. п. укрепля
ются на вырезе платья и на пле- 
чахъ, верхшй подборъ юбки, 
,,panier“, держится и закалывается 
брилл1антами. Наконецъ, послед- 
Hie находятъ свое место въ форме 
„aigrettes“ на высоко взбитой при
ческе, которая къ тому же еще 
схвачена нитями алмаза или жем
чуга.

Форма и обделка этихъ укра- 
шешй вскоре совершенно поки- 
даетъ установленный ренэссан- 
сомъ формы: разве только какой- 
нибудь подвесокъ еще носитъ от- 
печатокъ последняго. Бршшантъ 
также требуетъ совершенно иной 
отделки: оправа совершенно долж
на отступить на задшй планъ; для 
увеличешя блеска камня она 
часто делается серебряной. Тамъ, 
где применяется золото, его блескъ 
умеряется черной или белой 
эмалью. Искусство ювелира имеетъ
только одну задачу: выставить 
красоту камня въ более откры
тому свободномъ сопоставлеши. 
Рядомъ СЪ брилльянтомъ цвет-

1500. золотой кувшинъ изъ наги-Сцентъ-миклоса. ные к а м н и  ведутъ лишь второ
степенное существоваше; въ по

следней трети XVUI столет1я они исчезаютъ почти совершенно.
Если женсшя украшешя въ виде подвесковъ. брошекъ, эгреттовъ и т.

д. имеютъ нритязашя на первенство, то и мужской костюмъ обнаруживаете
богатое применеше алмазовъ въ виде бршшантовыхъ пуговицъ, пряжекъ на
шляпахъ и туфляхъ. Рядомъ съ темъ въ это время выделываются также
между прочимъ относящееся къ туалету предметы въ виде дорогихъ укра-
шешй: ручки вееровъ, табакерки, часы и цепочки, рукоятки шпагъ и па-
локъ и т. д. Применеше многоцветнаго золота, убранство изъ благород-
ныхъ камней и жемчуга и главнейше эмаллировочное искусство въ своихъ
раффинированнейшихъ приложешяхъ празднуютъ въ этихъ художественныхъ 
мив1атюрахъ свои высочайхше тр1умфы.



Если матер1аломъ для украшенш служило преимущественно золото, то 
при производств^ сосудовъ и утвари изъ благороднаго металла главнымъ 
матер1аломъ является серебро. Массивные золотые сосуды, — хотя на нихъ 
часто указывается, и наши музеи и церковныя сокровищницы имеютъ тако
вые изъ разныхъ эпохъ, — въ общемъ относятся къ исключешямъ.

Повидимому большей частью пользовались золотомъ при производстве 
сосудовъ въ древнейпия времена народы Востока. Если по недостатку въ 
сохранившихся оригиналахъ мы не можемъ различить, не были ли египет- 
cide художественные сосуды, которые дошли до насъ въ виде стенныхъ изо- 
браженш въ храмахъ и склепахъ, изготовлены, быть можетъ, изъ позоло- 
ченнаго серебра или бронзы, — что при простоте ихъ формы вообще имеетъ 
за собой некоторую вероятность, — то все же изъ преднисанщ, относящихся 
къ еврейской ритуальной утвари, содержащихся во 2 книге закона Мои
сеева, мы знаемъ, что по меньшей мере жертвенная утварь: блюда, чаши, 
кружки и кубки для возл1яшй должны были быть изъ чистаго золота. 
Друпя принадлежности храма, какъ ковчегъ завета, очистилшце и т д., по
видимому, въ стиле малоаз1атскаго искусства состояли изъ деревяннаго сер
дечника съ обивкой чеканеннымъ листовымъ золотомъ.

Объ утвари изъ благороднаго металла у грековъ мы точно также знаемъ 
лишь изъ литературныхъ указанш, которыя всюду позволяютъ угадывать 
сильное вл1яше финикшской, а позднее персидской индустрщ. Съ боль- 
шимъ количествомъ сосудовъ изъ благороднаго металла Грещя во всякомъ 
случае ознакомилась впервые чрезъ посредство добычи, взятой у персовъ; 
въ последующихъ столет1яхъ говорится о ценныхъ жертвенныхъ дарахъ, 
которые властелины варваровъ посылали въ гречесшя нащональныя свя
тилища. Что при этомъ, однако, возникло и нацюнально греческое искус
ство обработки благородныхъ металловъ высокой степени совершенства, это 
мы узнаемъ у римскихъ историковъ, именно Плишя Младшаго и Марщала. 
Имена мастеровъ, которые они намъ передали. Ментора, Mioca, Акраганта, 
Стратоника, Антипатра и мн. др., еще во времена имперш пользовались та
кой артистической славой, что ихъ произведения коллекщонерами оплачива
лись такими ценами, передъ которыми должны побледнеть цены любителей 
на нынешнихъ аукщонахъ Украшешя этихъ сосудовъ по большей части 
состояли въ чеканной работе, въ основе которой нередко лежали картины 
и композицш известныхъ живописцевъ.

Независимо отъ этихъ изделш высшаго художествецнаго достоинства 
въ оба последшя столе^я передъ P. X. у грековъ, въ особенности на остро- 
вахъ и въ южно-итальянскихъ колошяхъ, должна была иметь необыкновен
ное распространеше обиходная серебряная посуда, о чемъ свидетельству'етъ 
рядомъ съ указашями о дворе Д1адохоЕЪ и др., ссылка на добычу въ Сици- 
лш въ известныхъ обвинительныхъ речахъ Цицерона.

На итальянскомъ материке этруски уже владели нскусствомъ обработки 
благородныхъ металловъ, можетъ быть подъ финикшскимъ вл1яшемъ, въ 
такое время, когда въ Риме объ этой промышленности предметовъ роскоши 
еще мало знали. Еще въ IX веке до P. X. обладаше серебряной утварью 
считалось предосудительной роскошью. Только завоевательные походы, 
именно, открьте испанскихъ серебряныхъ рудъ после пуническихъ войнъ, 
ввели въ Риме большую страсть къ роскоши, которая потомъ во времена 
республики получила такое распространеше, что не только художественно 
отделанная столовая посуда стала необходимой принадлежностью каждаго 
лучшаго дома, но также и кухонная посуда, даже ванны часто изготовля
лись изъ серебра. Картину общераспространенности этой роскоши въ на
чале имперш даетъ Плишй, перечисляя живупця ею ирофессш: тамъ были1 
negotiatores argentarii vascularii (склады серебряной посуды), для которыхъ



работали модельщики (figuratores), литейщики(Аа1д1аш , fusores), токари и по
лировщики (tritores), чеканщики (caelatores) и позолотчики (deauratores).

Въ большинства случаевъ эти художественные и обиходные сосуды 
были изделиями изъ листового металла съ чеканными украшешями, съ отли
тыми ручками и ножками, что ясно вытекаешь изъ дошедшихъ до насъ 
образцовъ. Золочете для украшешя отдельныхъ частей и для сохранешя 
внутренней поверхности было очень распространено; для того, чтобы при, 
чеканке можно было сохранить чистоту внутренности, вкладывался часто глад- 
кш сердечникъ. Для той же цели однако часто и весь сосудъ изготовлялся 
пзъ гладкаго листа а рельефная орнаментика, вычеканенная или отлитая 
въ виде отдельныхъ частей, накладывалась на наружную поверхность и 
припаивалась или приклепывалась. Рабоч1е, изготовлявнпе эти „crustae“, 
назывались criistarii.

Изъ сравнительно малаго числа оригинальныхъ предметовъ, которые 
въ течете  столетш были найдены на почве Италш и населенныхъ римля
нами ко времени ихъ всешрнаго господства странъ, многое къ сожаленш 
было уничтожено и переплавлено вследcTBie невежества и жадности. Помпея, 
Геркуланумъ и Римъ сохранили немного более 100 предметовъ; значитель
ная находка была сделана въ 1830 г. у Бернэ въ Нормандш. Но самыми 
замечательными находками являются две — находка Гильдесгейма (1868). 
хранящаяся въ Королевскомъ музее въ Берлине, и находка Боскореале не
далеко отъ Помпеи, хранящаяся въ Луврскомъ музее. Первая, которая 
впервые дала потомству представлеше о столовой утвари знатнаго римля
нина первыхъ временъ имперш, соцержитъ 74 различныхъ предмета, изъ 
которыхъ самый большой представляетъ украшенный чудеснейшимъ орна- 
ментомъ котелокъ высотою около 1/2 м., а самымъ богатымъ и художест
венно ценнымъ является блюдо съ выпуклымъ чеканнымъ изображешемъ 
Минервы. Рядомъ съ ними выдаются своими элегантными силуэтами, а 
также тонкостью и разпообраз!емъ послужившихъ для ихъ украшешя изо
бражешй несколько кубковъ съ ручками. Гильдесгеймсшя серебряныя из- 
дел1я благодаря хорошимъ воспроизведешямъ сделались повсюду настолько 
известны, что здесь можно обойтись безъ более подробная ихъ описашя.

 ̂ Находка Боскореале (1895), которая также относится къ первому сто* 
летш  нашего летосчислешя, разсматривается, какъ столовая и обиходная 
утварь зажиточная частная собственника, который въ то же время могъ 
быть собирателемъ, о чемъ позволяешь заключать весьма различная степень 
изнашиванья отдельныхъ предметовъ. Между 97 объектами этой находки 
рядомъ съ довольно некрасивыми предметами, которые служили для кухни, 
некоторые отличаются по своей своеобразной, непохожей на ставипе до 
сихъ поръ известными серебряные сосуды отделке. Сюда принадлежать, 
именно, 2 чашки съ ручками, для орнаментировашя которыхъ употребленъ 
рядъ скелетовъ, характеризованныхъ эпиграфами изъ знаменитыхъ иоэтовъ 
и философовъ: во всякомъ случае не лишнее напоминате о преходимости 
земной славы за наслажденьями пира. Многочисленные кубки съ ручками- 
съ тонкими очерташями, украшенные вакхическими эмблемами, въ другихъ, 
случахъ съ натуралистическими изображешями употребляемыхъ въ пищу 
животныхъ, кружки особенно красивой формы, солонки и ковши съ 
скромной, но художественной орнаментировкой достаточно расширяютъ наши 
сведешя о виде и отделке античной серебряной утвари.

Неапольскш музей и Петербургсше музеи помимо описанной домашней 
и столовой утвари изъ серебра содержатъ еще некоторые остатки, которые 
показываютъ, что и движимость часто отделывалась серебромъ, — какъ въ 
смысле серебряныхъ накладокъ, такъ и въ виде полной обкладки деревян
н а я  скелета чеканенными и таушированными серебряными плитами. Также-



экипажи и носилки, упряжь и оруж1е, ручныя зеркала и т. д. подъ влшшемъ 
страсти къ роскоши антично-римскаго Mipa привлекались въ область сере
бряныхъ работъ.

На нашу оценку антично-римской серебряной и золотой промышлен
ности во всякомъ случай определенное вл1яше оказываешь то обстоятель
ство, что обе только-что названный главныя группы дошедшихъ до насъ 
оригиналовъ происходить изъ высоко стоявшихъ въ художественномъ отно
шен ш первыхъ временъ имперш. Последующее время имперш съ необы
чайно возросшею страстью къ роскоши не оставило намъ никакихъ образ- 
довъ; только изъ времепъ падешя происходить некоторые экземпляры, най
денные въ Наги-Сцентъ-Миклосе въ Банате и некоторые друие, найденные 
въ 1837 г. въ Петроссе въ Румынш. И те, и друпе обнаруживают^ 
кроме заметнаго упадка искусства, очевидное вл1яте варварской культуры.

1501. романскШ ларецъ для мощей

Первые, которые Ильгъ относитъ ко времени императора Валентина 
(около 360 по P. X.), сделаны изъ массивнаго золота (теперь хранятся въ 
императорскомъ музее въ Вене) и имеютъ редкостаыя, варварсшя формы п 
украшешя, которыя по своимъ мотивамъ (напр. Ганимедъ, похищенный ор- 
ломъ) и орнаментамъ являются лишь слабыми отголосками классическаго 
времени. Совершенно варварскими оказываются овальныя плосмя блюда, 
ручки которыхъ образуютъ загнутыя назадъ воловьи головы.

Также и въ отношенш несметныхъ сокровищъ благороднаго металла, 
накопленныхъ восточно-римской импер1ей въ Византш, мы руководимся ука
заниями писателей; только изъ позднейшихъ временъ последней сохрани
лись оригинальные остатки, которые въ виде покупокъ или иодарковъ по
пали на западъ, какъ напр, известная pala сГого Венещанскаго собора и 
менышя peликвiи въ другихъ западныхъ церквахъ, которыя были ввезены 
при немецкомъ короле Оттоне II. Однако, эти остатки не даютъ намъ ни
какого представ л е т я  о необычайной любви къ благороднымъ металламъ, ко
торая должна была выразиться въ Византшскихъ дворцахъ и церквахъ. Въ 
особенности последнш, главнымъ образомъ возобновленный въ Л1 векв
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ница надъ главнымъ алтаремъ и 
створки дверей, все сплошь изъ

Юстишаномъ храмъ Софш долженъ былъ превзойти все, что до того време
ни известно было въ велнкол£пш благородныхъ металловъ. Дарохранитель-

naTpiapmit тронъ, капители колоннъ и 
серебра, служатъ предметами описашй;

богатая разно
цветность, дости
гавшаяся съ по
мощью подняв- 
шагося до край
ней высоты эма- 
лировочнаго ис
кусства и широ
чайшего приме- 
нешя благород
ныхъ камней, 
увеличивала ве~ 
ликол4те эф
фекта. Благол!-
nie богатейшихъ
русскихъ церк
вей съ ихъ позо- 
лоченнымъ ико-
ностасомъдо не
которой степени 
является сла- 
бымъ напомина- 
тем ъ  объ этихъ 

Византайскихъ 
церквахъ.

Выше уже 
было говорено о 
гипотезе, что 
время переселе- 
шя народовъ соз
дало собственный 
стиль для золо
тыхъ и серебря- 
ныхъ работъ, для 
котораго была ха

рактеристична 
инкрустащя бла
городными кам-

1502—1603 Б о к а л ы  и з ъ  Л ю н е б у р г с к о й  г о р о д с к о й  к о л л ек ц и и  д р а г о ц е н н о с т е й  Н ЯМ И  И С Т е к л о М Ъ .
(теперь въ художественно-промышленной музей въ Берлин-Ь), П р и м е р ы  ЭТОГО

направлешя ис
кусства находятся въ относящихся ко времени лонгобардовъ (VII столетие)
жертвенныхъ дарахъ собора въ Монце. Также своеобразная двухручная
чаша изъ золота съ альмандинами, найденная въ 1845 г. въ Шампани, по- 
видимому, относится къ этому времени.

Западное средневековье, какъ ужъ объ этомъ неоднократно говорилось, 
въ течете долгаго времени находилось въ зависимости отъ художественной
промышленности античнаго Mipa, именно восточно-римской имперш. Изъ
времени Меровинговъ до насъ дошло имя одного франкскаго золотыхъ делъ 
мастера, родившагося въ 588 г. въ Лиможе и позднее причисленнага къ



лику святыхъ, Элопуса. И въ немъ, такъ же какъ и въ исторически 
дошедишхъ до насъ золотыхъ делъ мастерахъ носл'Ьдующихъ столетш, 
мы должны видеть монаховъ. Ибо, хотя при Карле Великомъ придворный 
штатъ великаго государства и призывалъ къ своимъ услугамъ искусства, но 
отсутств1е личныхъ потребностей у великаго монарха было слишкомъ ясно 
выражено, чтобы мы могли думать о значительномъ пышномъ расцвете 
благородныхъ металловъ п о д ё  его владычествомъ. Такимъ образомъ цер
ковь съ ея священной утварью остается первой заказчицей золотыхъ и се
ребряныхъ изделш, а монастыри мастерскими, какъ для большинства отд£- 
ловъ художествен
ной промышленно
сти, такъ и для насъ 
интересующаго.

Впереди всехъ 
былъ монастырь 
С-тъ Галлена, одинъ 
изъ могуществен- 
нейшихъ носителей 
культуры этого вре
мени, о деятель
ности котораго 
этомъ отношенш 

свидетельствуют 
известныя произве- 
дешя. Последн1я 
связываются съ име
нами монаховъИзен- 
рика и Тутило, ди- 
птихонъ которыхъ 
сохранился въ би- 
блютеке монастыря.

Между т^мъ 
какъ время поздней- 
шихъ Каролинговъ 
намъ не даетъ ни- 
какихъ дальней- 
шихъ прюбретенш, 
наступившая со вре
мени саксонскихъ

въ

королей политиче
ская безопасность

• v

1504. Готическая хранительница для мощей.
способствовала и но
вому расцвету худо
жественной промышленности въ ея более значительныхъ произведешяхъ.
Это время получало значительное вдохчовеше, благодаря оживленнымъ 
сношешямъ королевскаго дома съ все еще высоко культивированнымъ югомъ. 
Какъ переездъ восточно-римской императорской дочери веоеанш въ каче
стве супруги Оттона II въ его резиденцио Триръ съ ея придворнымъ шта- 
томъ, состоявшимъ изъ греческихъ художниковъ и ученыхъ, такъ и посе- 
щеи1я Оттонами Рима перенесли некоторую долю южнаго искусства въ 
Германш и расширили художественный воззрешя королевскаго двора, въ 
особенности великаго Бернгарда изъ Гильдесгейма. Вообще, художе
ственная деятельность этого времени связывается съ личностью неко-- 
тюрыхъ представителей высшаго духовенства, которые полученныя
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ими при дворе и при посещены* Рима впечатлешя распространяли въ 
своихъ епарх1яхъ.

Бернгардъ, съ 992 по 1022 епископъ Гильдесгеймскш, открылъ даже для 
различныхъ художниковъ мастерсщя, надзоръ за которыми онъ поставилъ 
лично себе въ обязанность. Еще и ныне въ Гильдесгейме есть бронзовыя 
отливки и серебряныя издел1я этой школы. Другая золотыхъ делъ школа 
процветала съ самомъ Трире при епископе 'Эгберте (977— 993), помещав
шаяся въ монастыре Св. Максимина и выполнившая большое число церков
ныхъ нредметовъ, къ сожаленш исчезнувшихъ за исключешемъ немногихъ 
остатковъ. Благодаря основанш Максиминомъ женскаго монастыря въ Зиг- 
бурге, художественное мастерство переселилось на нижшй Рейнъ, где оно 
въ следующемъ столетш развилось до высокой степени, именно въ эмали- 
ровочномъ искусстве. Также и въ Майнце при Виллигисе (976— 1011) 
процветала художественная промышленность, произведешя которой ранее 
наполняли сокровищницу Майнцскаго собора, но къ сожаленш не сохрани
лись, по вине французскихъ вторжешй. Школа, которую епископъ Мейн- 
веркъ въ Падеборне открылъ при постройке собора и устройстве церковной 
сокровищницы, интересна для насъ особенно въ томъ отношенш, что изъ 
нея вышелъ монахъ Руггерусъ фонъ Гельмарсгауфенъ, который по изследо- 
вашю А. Ильгса былъ составителемъ дошедшей до насъ технической учеб
ной книги „Schedula diversarum artium“ подъ авторскимъ именемъ „монаха 
6еоеила“ . Последняя содержитъ въ необыкновенно ясномъ, еще и посей- 
часъ удовлетворительномъ изложенш наставлешя для разнаго рода искусствъ, 
для мишатюрной живописи и живописи по стеклу, искусства обработки зо
лота и эмалировочнаго, вероятно, но традищямъ византшскихъ мастерскихъ.

И вне Германш попечете о золотомъ мастерстве находилось въ ру- 
кахъ духовенства: XI и XII века были ведь временемъ расцвета большихъ
монастырскихъ общинъ, сокровищницы которыхъ стоило заполнять избран
ными произведешями этого искусства. Такъ, въ Англ in монастырь Ильи 
былъ местомъ особаго о немъ попечетя; во Францш аббатъ Сюжеръ изъ 
С-тъ-Дени, известный какъ политнческш деятель, былъ усерднымъ покро- 
вителемъ этого искусства, и въ Италш Дезидерш превратилъ свой мона
стырь въ Монтекаесино въ центральное место для всехъ известныхъ въ этой 
стране золотыхъ и серебряныхъ работъ.

Въ XIII столетш, съ расцветомъ городской жизни, и золотое мастерство, 
такъ же какъ и друпя искусства, изъ монастырей переходитъ въ граждан- 
сшя мастерсшя. Именно перюдъ съ 1250 до 1350 есть время возникнове- 
шя золотоделатедьныхъ цеховъ въ немецкихъ, нидерландскихъ, французскихъ 
и англшскихъ городахъ: также мы видимъ возникновеше таковыхъ и въ 
главныхъ городахъ Италш, хотя здесь уже рано пршбрела значеше связь 
золотыхъ делъ мастеровъ съ „свободными искусствами*. Достигппя благосо- 
стоян1я и независимости городсшя общества принимаютъ въ то же время на 
себя, рядомъ съ церковью и княжескими домами, заботу о подготовке золо
тыхъ делъ мастеровъ. Готическш йерюдъ, съ 1300 приблизительно, пола* 
гаетъ начало темъ большимъ городскимъ богатствамъ серебра немецкихъ 
имперскихъ городовъ, отъ которыхъ, къ сожаленш до нашего времени дошли 
только скудные остатки; наиболее полный остатокъ, можетъ быть, есть Лю- 
небургское городское сокровище, которое съ 1874 г. составляетъ собствен
ность Берлинскаго художественно-промышленнаго музея. Сравнительно более
оригиналовъ изъ этого времени сохранилось въ церковныхъ сокровищницахъ, 
хотя то, что сохранилось, также лишь составляетъ незначительную часть 
безконечнаго богатства церковной утвари, которую произвелъ готическш 
перюдъ. Некоторое представлеше объ этомъ богатстве намъ могутъ дать 
списки сокровищъ более значительныхъ церквей, которые, иногда съ сопро



вождающими изображешями, сущестъуютъ еще до наетоящаго времени. Осо
бенный импульсъ церковной обработке золота дало массовое перенесете 
реликвш святыхъ въ с4верныя страны въ течете  XIII и XIV с т о л Ъ т ш ,  для 
котораго поводомъ послужили крестовые походы и основаше на Востоке, 
хотя и недолговечныхъ, западныхъ династш. Такъ напр., возвысивпийся до 
византшскаго императора графъ Бал- 
дуинъ покрылъ свои долги, отдавши 
въ залогъ республике Венецш без- 
численное множество реликвш, от
куда последшя во множестве были
перевезены на западъ, особенно во
Францш.

Точно также, какъ списки со- 
кровшцъ церквей, „церковный кни- 
ги“, и инвентаря княжескихъ при- 
дворныхъ штатовъ этого времени 
даютъ намъ представлеше о богат
стве последнихъ относительно сто
ловой и художественной утвари.
Это время „домашнихъ сокровищъ“, 
которыя вместе съ землями и вас
салами являются важными факторами 
княжескаго могущества. Существен
ную принадлежность княжескаго 
убранства стола представляетъ ко
рабль, столовый приборъ, который, 
будучи поставленъ предъ княземъ, 
въ своемъ запертомъ внутреннемъ 
пространстве хранилъ всю, предна
значенную для его личнаго поль- 
зовашя, утварь для еды и питья.
Рядомъ съ тЬмъ фигурируютъ разно
образный формы блюдъ, кружекъ, 
кубковъ и роговъ для питья, также 
фантастически фигуры животныхъ, 
которыя служили частью для укра
шенья стола, частью же ими пользо
вались при попойкахъ.

По сравнешю съ формами се
ребряной утвари романскаго nepi- 
ода, золотыя издел1я готическаго 
времени въ общемъ имеютъ новый 
и самостоятельный видъ. Если ро- 
мансодя формы, насколько мы о нихъ
м о ж е м ъ  СУДИТЬ ПО ДОВОЛЬНО редки м ъ  1505. ЦилиндрическШ готическШ кубокъ съ мо-1 х делью замка.оригиналамъ чашъ, ракъ, дарохра- 
нительницъ, крышекъ, евангелШ
и т. д., основаны частью на побледневшихъ уже воспоминашяхъ объ 
античномъ Mipfc, частью же развились наивнымъ образомъ изъ обиход- 
ныхъ формъ, то во времена готики архитектура прюбретаетъ значительное, 
хотя и не всегда очевидное влгяте на форму серебряной утвари. Такъ, 
раки съ мощами, которыя уже и ранее охотно снабжались колонками, кры
шами и другими архитектурными мотивами, теперь превращаются въ насто
ящая серебряный модели готическихъ церквей. Архитектурные мотивы го



тики: контрфорсы, колонны, рыльца, статуи н т. д. находятъ себе примк
н ете , где только можно, въ церковной утвари, дарохранительницахъ, 
курильницахъ, крышкахъ книгъ и епископскихъ посохахъ; часто мало 
обращалось вниматя на удобство пользовашя, такъ въ углахъ ножекъ чашъ 
и дарохранительницъ, где ихъ остроконечный формы нередко могли бы 
оказаться опасными для руки.

Въ светской утвари это вторжете архитектурныхъ формъ уже проявля
ется въ более скромныхъ ограниченныхъ размерахъ, быть можетъ, вслйд-

CTBie приспособлешя къ удобству за
хвата. Впрочемъ, и здесь мы тгЬемъ 
рога для питья, покоящ1еся на готи
ческой башенной архитектура, кубки, 
въ качестве крышекъ имЬюнце неболь
шая модели замковъ, которые также 
у известныхъ, очень излюбленныхъ 
цилиндрическихъ формъ кубковъ встре
чаются. въ виде ножекъ. Характери- 
стическимъ украшетемъ кубковъ въ 
позднейшей готике делаются богато при
меняемый выпуклости, которыя своей 
блестящей поверхностью производятъ 
красивую игру. Такъ какъ эти 
выпуклости помещаются на верх- 
немъ краю кубка и на нижней его 
части и вытянуты другъ къ другу 
въ виде оетроконечш, то и полу
чается излюбленная, такъ называе
мая аклейная, форма кубка (названная 
по сходству съ соответственнымъ цвет- 
комъ), которая вплоть до XVII столе
тия въ въ Нюрнберге служила глав
нымъ предметомъ художественной про
мышленности. Если выпуклости не ве
лики и расположены по всей поверх
ности кубка, который тогда часто име
етъ яйцевидную форму, то получается 
„виноградный кубокъ

Друие орнаменты, излюбленные въ 
домашней готической' утвари, пред- 
ставляютъ сквозныя гирлянды, образо
ванный чрезъ посредство литья, кото
рыя устраиваются на краю крышки, въ 
узле, а иногда и въ нижней части

1506. Столовый кубокъ ренессанса,
, а

кубка, въ последнемъ случае спускаясь внизъ. Оне своими листовидными 
окончатями часто напоминаютъ крестовники готическихъ деревянныхъ издЬ- 
лш и также соединены другъ съ другомъ узорными мотивами. Также при
чудливые, вьюшдеся листики, вырезанные и загнутые изъ листового металла, 
часто попадаются и сохраняются въ качестве излюбленнаго декоративнаго
мотива вплоть до эпохи возрождешя.

Въ то время, какъ въ романскомъ перюде мы встречались съ яркими 
красками серебряной утвари, которыя могли быть достигнуты благодаря вы
соко-развитой ямочной эмали и применение благородныхъ камней, го
тическое серебро большею частью довольствуется простымъ блескомъ металла* 
который часто повышается сплошнымъ золочешемъ (реже декоративными



золочешемъ). Впрочемъ, въ это время изъ Италш проникаетъ описанная 
выше „эмаль въ углублен1яхъ“ и первоначально охотно ею покрывается 
церковная утварь 1 домашняя утварь иногда оживляется накладкой гербовыхъ 
щитовъ изъ цветной эмали. Также и черневыя накладки начинаютъ играть 
некоторую роль. Однако, особенно часто въ светской утвари готической 
эпохи, мы встречаемся съ применешемъ и ооделкой горнаго хрусталя и де
рева*, известнаго рода выточенные изъ древесныхъ корней ильма и ясеня 
шаровидные двойные кубки въ серебряной оправе именно свойственны
готике.

Неоднократно уже указывалось на то, что въ Италш золотыхъ делъ 
мастерство находилось въ тесномъ отношенш съ стоящими вне цеховой за
висимости искусствами: ваяшемъ, живописью и архитектурой. Действительно,
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1507. Солонка Бенвенуто Челлини (Императорски музей въ В-Ьн-Ь)

истор!я итальянскаго искусства въ XIY и ХУ столетш, трактующая о за- 
рожденш и расцвете искусства ренэссанса, среди основателей этого назна
ченная для всесветнаго завоеван!# художественнаго перюда называетъ 
намъ имена, носители которыхъ вместе съ темъ выдаются, какъ создатели 
высокоталантливыхъ серебряныхъ и золотыхъ работъ, или же начали свою
карьеру съ изучешя золотоделательнаго мастерства.

Это явлеше сделается для насъ более яснымъ, если мы обратимъ вни
маше на то, что и серебряныя итальянская издел1я того времени состояли 
такъ же часто въ мишатюрныхъ произведешяхъ фигурной пластики, какъ и 
въ церковной утвари и украшешяхъ. Если сопоставить съ этимъ тотъ фактъ, 
что возникновеше основывающагося на античныхъ традищяхъ искусства 
ренэссанса относится какъ разъ къ произведешямъ скульптуры въ верхней 
Италш, именно въ Тоскане, то насъ не будетъ удивлять, что въ то же са
мое время, когда чаши, дароносицы, стены алтарей и т. п. по формамъ еще 
относятся къ итальянской готике, фигурныя пасти этихъ работъ проникну
ты духомъ ренэссанса.



Въ Тоскане оба великихъ мастера пизанской школы ваяшя, Дшованни 
и Андреа, первоначально въ своихъ произведешяхъ обнаруживаюсь вл1яше 
изучешя антично-римскихъ скульнтуръ. Ихъ цримЪръ оказалъ сильное 
вл1яше на фигурныя работы с1енскои и флорентийской школъ золотого мастер
ства, которымъ въ то время (въ начале XIV столетия) предстояло выполнить 
важную задачу въ церковныхъ издЗшяхъ гордыхъ своею независимостью 
городскихъ республикъ. Такъ, пизанцы трудились даже надъ серебряными 
фигурами для алтаря каеедральнаго собора въ Ареццо; —  целое столет!е 
понадобилось для того, чтобы закончить большую серебряную накладку для

алтаря собора въ Пи- 
стойе. Этимъ деломъ бы
ло занято большое число 
мастеровъ, среди кото
рыхъ выдались Андреа 
Оньябене, мастеръ Пьеро 
изъ Флоренцш, Леонардо 
ди серъ Дяаованни и Пье
тро д’Арриго, сынъ нем
ца, работавшаго въ Фло- 
ренцщ. Во Флоренцш, 
кроме Андреа Ардити, ко
торый делалъ для собора 
серебряные ковчежцы и 
пр., называютъ 4ione ма- 
стеромъ серебряной ал
тарной доски въ церкви
Сань Джюванни. Также 
въ старинномъ соборе въ 
Монце въ это время 
была сделаны работы 
для алтаря рукою милан
ца Ворджино.

Все эти мастера се
ребряныхъ делъ суть 
предшественники вели- 
кихъ художниковъ, кото
рыхъ мы привыкли на
зывать отцами итальян- 
скаго возрождешя въ ар
хитектуре и ваянш, о 
деятельности которыхъ 
также въ качестве се

ребряныхъ делъ мастеровъ намъ делаетъ указашя ихъ бюграфъ Ва
зари. Такъ, Филиппо Брунеллеско, велшай строитель купола флорентин- 
скаго собора, началъ свою художественную деятельность въ мастерской зо
лотыхъ делъ. Лоренцо Гиберти, имя котораго связано въ исторш искусства 
съ великолепными бронзовыми дверьми баптистер1ума, также точно вышелъ 
изъ золотыхъ делъ мастерской своего отчима Бартолуччи н впоследствш 
остался веренъ этому делу. Архитекторъ и литейщикъ Михелоццо счи
тается его сотрудникомъ но выделке украшенш ддя баптистер!я, а скудь- 
пторъ Беррочю славится, какъ творецъ мелкихъ серебряныхъ фигурокъ.

Затемъ,^ гончаръ Лука делла Po66ia, живописцы Гирландайо и Фран
ческо Франч1а и многостороннш Антошо Поллайоло оставили знаменитыя 
создашя золотого мастерства; наибольшей известностью пользуется большое



р а сш те  последняго для 1оанновскаго алтаря флореятинекаго собора, кото
рое сохранилось до настоящаго времени и представляетъ богатую компози- 
цш  съ многочисленными фигурными украшешями. Мазо Финигерра про
славляется Вазари и Челлини, какъ мастеръ гравировашя и черневыхъ ра
ботъ (Niello); его заслуга, какъ впервые применившая гравироваше на 
м'Ьди, оспаривается впрочемъ въ исторш искусства.

Изъ иногочисленныхъ именъ золотыхъ делъ мастеровъ XYI столет1я, 
которыя намъ передали Вазари и друг!е историки, у которыхъ однако заме
чается въ общемъ ограничеше свойственной мастерамъ ранняго ренэссанса 
многосторонности, имя Бенвенуто Челлини с1яетъ такъ ярко, что почти за- 
слоняетъ собою окружающихъ. Впрочемъ, этой славой онъ обязанъ глав
нымъ образомъ своей литературной деятельности: своей известной, переве
денной,Гёте, бюграфш и своимъ трактатамъ о золотомъ мастерстве и скульп
туре, тогда какъ изъ заслуживающихъ 
указашя произведешй его руки уже 
мало что существуетъ. Въ новое вре
мя прежде столь высоко отводимое
ему место более или менее верно
установлено наукой, благодаря его не 
более, чемъ посредствеанымъ набро- 
скамъ; Бухеръ говорить о немъ: „по 
праву можно принять, что число его 
соперниковъ сильно должно было бы 
возрасти, если бы друие золотыхъ 
делъ мастера были такими же ловкими 
писателями, какъ и онъ.“

Желательно ближе познакомиться 
съ полной деятельности и при- 
ключенш жизнью родившагося въ 1500 
г. флорентинскаго золотыхъ делъ 
мастера. Изъ его главныхъ произведе
н а  следуетъ назвать: ризную застежку 
для паны Клемента VII, закладку 
для молитвенника Павла II, поясъ и 
подвесокъ для Элеоноры Медичи, два

*

большихъ серебряныхъ подсвечника 
и кружку для Саламанкскаго еписко
па, ковчежецъ для св. крови для храма 
С-тъ Андреа въ Мантуе и мнопе друие 
двора, иногда громадныхъ размеровъ.

Особенно жизнь Челлини для насъ замечательна въ томъ отношенш, 
что часть ея протекла при дворе франдузскаго короля Франциска I, любивша- 
го искусство, что нашъ мастеръ, стало быть, принадлежитъ къ числу техъ, 
которые имеютъ отношеше къ распространенно искусства ренэссанса на се
вере. Многочислены заказы, которые Францискъ I  давалъ флорентин- 
скому художнику, хотя самый больнпй изъ нихъ, изображешя 12 большихъ 
планетъ свыше нормальнаго роста, онъ далеко не довелъ до конца. Къ со
жаленш изъ всехъ сд'Ьланныхъ въ Париже серебряныхъ вещей сохрани
лась лишь извъстная, теперь находящаяся въ Венскомъ музее, солонка съ 
фигурами Нептуна и Амфитриты.

Изъ современныхъ итальянскихъ золотыхъ делъ мастеровъ, которыхъ 
упоминаетъ въ своихъ сочинешяхъ частью самъ Челлини, правда, часто 
только мимоходомъ, здесь еще следуетъ привести: Джюванни Бернардо да 
Кастельболоньезе, авторъ великолепной, хранящейся въ неаполитанскомъ

1509. Звенья цЪпи по Виргилдо Солису,

художественные сосуды для папскаго



музей, cassetta Farnese; затемъ Амброжю Фоппа, соперникъ Челлини въ 
Риме; Франческо Рустичи и Микеланжело ди Вив1ано, первый учитель Чел
лини. Къ нимъ примыкаютъ друие художники, о деятельности которыхъ 
въ золотомъ мастерства свидетельствуютъ многочисленные, хранящееся въ 
Уффищевскомъ собраши въ Флоренйш, рисунвд и проекты, напр. Перинъ 
дель Вага, Сальв1ати, Бенедетто да Ровеццано, Поччетти и Караваджю. 
Какъ мы видели выше, мишатюристы скульпторы изъ серебра въ своихъ 
фигурныхъ работахъ принимали участ1е въ начинавшемся движенш ренэс
санса уже въ XIV столетш, тогда какъ на севере многочисленныя средневе* 
ковыя серебряныя мадонны и статуетки святыхъ обнаруживаютъ совершен
ную зависимость отъ стиля современной готической скультуры. Полное всту-

плеше всехъ работъ изъ благороднаго металла 
въ область формъ ренэссанса все таки впер
вые замечается съ XVI стол е^ я . Сначала скуль
птура, архитектура и орнаментика должны бы
ли заимствовать свой обликъ изъ новоузнан- 
ныхъ традицш античнаго Mipa, прежде чемъ 
скульптура сосудовъ изъ благороднаго ме
талла могла черпать оттуда свои мотивы. Она 
первая стала на вазахъ древнеримскаго искус
ства учиться работамъ изъ серебра или же шли
фовать благородные камни и горный хрусталь 
для сосудовъ, искусство, которое испытываетъ 
въ Италш какъ разъ въ конце XV столетш 
большой подъемъ. Для отделки этихъ худо
жественныхъ сосудовъ, для украшешя блюдъ 
и кружекъ, наконецъ, и для украшенш но
вая орнаментика ренэссанса обращается тогда, 
взамепъ обычныхъ до того времени готи- 
ческихъ формъ, — къ темъ богатымъ фан- 
таз1ей декоративнымъ мотивамъ, которы а

1510. Курильный сосудъ. Набросокъ
Ганса Гольбейна.

открывались передъ глазами въ стенной жи
вописи и на обломкахъ мрамора изъ древ
неримскаго искусства, и которые означаются 
общимъ именемъ гротесокъ. Что при этомъ 
на место излюбленныхъ прежде хриотан- 
скихъ символовъ и отношенш теперь вы
ступили изображешя изъ Mipa боговъ ан
тичнаго язычества, этому мы не должны уди
вляться, принимая во внимаше настроеше 
той эпохи, котораго не избегли даже высо- 
Kiя духовныя лица.

Весьма различны способы, при помощи которыхъ северное серебряныхъ 
делъ мастерство получило изъ Италш знакомство и вдохновеше формъ ре
нэссанса. Въ то время, какъ во Францш, какъ мы видели, покровительство- 
вавпие искусству короли, особенно Францискъ I, созвали придворный штатъ 
художниковъ изъ Италш, въ Германш новое направлеше искусства следуетъ 
за ходомъ оживленныхъ торговыхъ сношенш, которыя велись именно между

< торговыми пунктами: Аугсбургомъ, Иннсбру- 
комъ, Веной, Нюрнбергомъ и др. Но первыми усваиваютъ этотъ новый м!ръ 
формъ не архитекторы и не ваятели, но особая группа орнаментистовъ, такъ 
называемые немецше мишатюристы, которыхъ отпечатанные съ помощью 
медныхъ эстамповъ проекты орнаментовъ ренэссанса получили въ Германш 
скоро широчайшее pacnpocTpaHeeie. Этому распространен^ не мало способ-



ствовало то обстоятельство, что какъ разъ въ первой половине XYI столът1я 
подъ вл!яшемъ раздоровъ реформащи страну наводнилъ целый потокъ мел- 
кпхъ литературныхъ произведевш, памфлетовъ, открытыхъ писемъ и проч., 
заглавные листы которыхъ были украшены виньетками въ новомъ „античномъ“ 
роде по рисункамъ мншатюристовъ.

Самые значительные изъ этихъ мншатюристовъ ренэссанса, которые 
своими проектами оплодотворили золотыхъ 
делъ мастерство, суть Альбрехтъ Альтор- 
феръ, оба Гопфера, нюрнбержецъ Петръ 
Флётнеръ, орнаменты котораго носили 
характеръ „арабесокъ“; зёстедъ Генрихъ 
Алдегреверъ, нюрнбержцы X. С. Бегамъ,
Гирсфогель и особенно плодовитый Вир- 
гилш Солисъ, Генрихъ Фогтерръ и Гангъ 
Брозамеръ, все дали многочисленные про
екты для серебряной утвари и для укра- 
шенш. Такъ какъ невозможно дать здесь 
полный списокъ всехъ мастеровъ, сюда 
относящихся, то мы назовемъ еще только 
Теодора де Бри съ его двумя сыновьями,
Бернгарда Цана, Георга Вехтера и 1о- 
ганна Зибмахера.

Немаловажное значеше для разви^я 
серебрянаго мастерства ренэссанса въ 
Германш имеетъ также у ч а т е  въ по- 
сл'Ьднемъ живописцевъ. Голлащця и н£- 
мецкге живописцы этого времени на 
своихъ картинахъ изъ библейской и
гражданской исторш часто изображали 
золотую утварь въ прекраснМшихъ фор- 
махъ, понятно, не списывая ее съ су- 
ществующихъ образцовъ, но создавая ее 
въ своей фантазш; о большинстве слав- 
ныхъ немецкихъ живописцевъ этого вре
мени мы знаемъ, что ихъ деятельность 
для золотого мастерства была очень пло
дотворна. Мы назовемъ здесь лишь двоихъ изъ нихъ: Ганса Гольбейна и
Ганса Милиха.

Великш базельскш мастеръ, проекты котораго для фасадной живописи
и живописи но стеклу, иллюстра
ций и другихъ ветвей декоратив
н а я  искусства, пользуются из
вестностью, на службе у англш- 
скаго короля Генриха VIII имг£лъ 
случай сделать для двора этого 
государя, при которомъ онъ со- 
стоялъ до самой своей смерти, 
большое число проектовъ укра
шенш и художественныхъ со
судовъ, изъ которыхъ большая часть еще сохранилась въ Базеле и 
Лондоне. Въ свободной фантазш своихъ набросковъ для украшешй и въ 
благородныхъ контурахъ своихъ кубковъ и кружекъ Гольбейнъ является 
совершенно свободнымъ отъ последнихъ традищй готики. Милихъ принадлес 
житъ къ придворному штату баварскаго герцога Альбрехта Y въ Мюнхене.

1511. Комбинированный бокалъ (нЪмецкШ
ренэссансъ).

1512. Штемпеля золотыхъ дЪлъ мастеровъ.
а) Ц е х о в ы е  з н а к и ,  XVI н XVII стол.; b) XVIII стол'Ъ- 
Т1я; с) XVI-ro стол.; d) И м е н н о й  з н а к ъ  Венцеля Ямни- 
цера (ум. 1585); е) Григор1я Тюрка (ум. 1569); f) Ганса

Петцольта (ум. 1633).



Для него этотъ, и помимо того известный какъ живописецъ, мастеръ сд£- 
лалъ большое число сохранившихся до ныне въ прекрасныхъ митатюрахъ 
въ мюнхенской публичной библютекЬ проектовъ великолепныхъ предметовъ 
украшенш. Еще известнее и выше въ художественномъ отношенш стоятъ 
его найденные фонъ-Гефнеръ-Альтенекомъ проекты художественнаго оружш, 
знакомство съ которыми исправило ошибку исторш искусствъ, приписывав
шую художественные образцы въ вймецкихъ, французскихъ и испанскихъ

собрашяхъ оруж!я 
итальянскимъ мас- 
терамъ.

Обшдй харак
теръ работъ немец
к а я  ренэссанса за
метно отличается 
отъ ихъ итальян- 
скихъ образцовъ, 
причемъ мы не дол
жны забывать, что 
знакомство съ но
выми формами впер
вые проникло за 
Альпы тогда, когда 
въ Италш оне уже 
переступили за пре
делы своего высша- 
го развитая и стали 
пр-иближаться къ 
стилю бароко. Это 
обнаруживается осо
бенно въ частно- 
стяхъ орнамента, 
напр, въ преоблада
л и  щитовидныхъ 
формъ. Но и обпця 
очертанья далеки 
отъ влшшя аятич- 
ныхъ образцовъ, ко
торое мы видели въ 
формахъ кружекъ и 
вазъ итальянская 
искусства. Северное 
искусство любить 
разрезать силуэтъ 
на множество гори-

частей; множество мотивовъ, многочисленный вогнутости и 
сменяющаяся безъ логической связи, часто заставляюсь насъ 
что не смотря на эти неровности въ частностяхъ, общее
несомненно глубокое. Разнообраз1е формъ немецкой сере- 

оряной утвари очень велико. Въ большинстве случаевъ она слу
жить для наслажденш питья, которое въ то время превратилось въ
искусство. Естественно, при этомъ встречается много шуточнаго. Такъ,

высоше двойные кубки, которые могутъ быть разложены
на отдельныя части, каждая изъ которыхъ можетъ служить въ качестве 
самостоятельной столовой посуды: блюда, солонки, маленькаго кубка и т .д .

1513. Столовый приборъ въ формЪ корабля.

зонтальныхъ
ВЫПУКЛОСТИ,
удивляться,
впечатлен!е

мы имеемъ



Излюблены женсгае кубки, — женсшя фигуры, колоколовидная юбка кото
рыхъ образуетъ кубокъ, между темъ какъ подвижно подвешенный малень- 
кш кубокъ поддерживается на поднятыхъ рукахъ. Сюда относятся также 
и распространенные въ Голландш мельничные кубки, которые должны были 
быть осушены, пока вращалось приведенное въ движете пьющимъ колесо; 
также точно и фигуры различныхъ животныхъ съ снимающейся головой, 
пустотелый корпусъ которыхъ вмещалъ вино. Все таки эти предметы, какъ 
и корабли и друпя фантастичесшя изобретены более принадлежать къ 
области столовыхъ декоращй. Среди кубковъ пользуются все еще боль- 
шимъ распространешемъ выпуклый и аклейный кубки; рядомъ съ ними 
кружка для питья съ ручками представляетъ чисто сёверную форму, которая 
встречается во всехъ форматахъ и съ разнообразнейшими украшешями, часто 
со вставками стекла, змеевика, дерева и т. д.

Церковная серебряная утварь ренэссанса передъ той, которая назна
чена для стола, отступаетъ на задшй планъ, по крайней мере она не выра
ботала почти никакихъ новыхъ характерныхъ формъ: чаша для п р и ч а т я  
основывается на перешедшей изъ среднихъ вековъ форме, ножка которой 
слегка раздается въ ширину, а вершина иногда делается колоколовидной. 
Богослужебные сосуды и крестильные кувшины уподобляются въ своихъ 
очерташяхъ совершенно светскимъ кружкамъ для вина, отъ которыхъ оне 
отличаются только служащими для украшешя мотивами. Въ купеляхъ, 
напротивъ, встречаются самостоятельный и богатыя формы. Дарохранитель
ница получаетъ новую типическую форму только подъ влгяшемъ лезуитовъ 
въ XVII столетш. Реликв1арш, съ которыми мы встречались въ огромномъ 
количестве и въ разнообразнейшихъ формахъ во времена готики, прини- 
маютъ, тамъ где еще встречаются, форму ларчика съ релшлозными эмблемами. 
Ларчикъ есть одна изъ техъ задачъ, которыя особенно облюбованы искус- 
ствомъ ренэссанса; ихъ форма и отделка именно становятся типическими 
въ аугсбургскихъ мастерскихъ: это есть богато профилированный, часто 
подпертый колоннами, ящикъ изъ слоновой кости, богато украшенный рельеф
ными вставками и свободными серебряными фигурами, а также многочислен
ными маленькими серебряными резанными орнаментами. Въ музеяхъ и 
собрашяхъ многочисленны ларчики для драгоценностей и домашшя аптечки 
этого рода, большей частью аугсбургской работы, къ которымъ примыкаютъ 
маленыйе домашше алтарчики, накладки и т. д. такой же работы. Наи
большей известностью пользуется такъ называемый , Поммеровскш ху
дожественный шкапъ, теперь хранящейся въ Берлинскомъ музее, ко
торый былъ изготовленъ въ 1617 г. по заказу аугсбургскаго ученаго Фи
липпа Гайнгофера и по его указашямъ болыпимъ числомъ аугсбургскихъ 
мастеровъ, изъ которыхъ наиболее значительными ^следуетъ признать се
ребряныхъ делъ мастеровъ Давида Аттемштеттера и Матвея Валльбаума.

Съ ренэссансомъ и въ северныхъ странахъ начинаютъ выступать извест- 
ныя художественный личности, знакомство съ которыми облегчается, благо
даря появляющимся съ этого времени клеймамъ. Впрочемъ изучеше послед- 
нихъ находится еще въ самомъ начале; некоторый светъ на этотъ вопросъ 
впервые бросилъ капитальный трудъ профессора М. Розенберга „Клейма 
золотыхъ делъ мастеровъ“. Изъ этого труда теперь намъ известно около 
2700 клеймъ (poin^ons), которыми пользовались серебряныхъ делъ мастера 
для того, чтобы на готовыхъ вещахъ выставить свое авторство; они выби
вались на сделанныхъ предметахъ, большею частью съ нижней стороны 
ножки или на верхнихъ краяхъ кубка съ помощью стальныхъ штемпелей. 
Рядомъ съ клеймомъ мастера обыкновенно стоитъ еще цеховое клеймо, 
обозначающее тотъ городъ, черезъ цехъ котораго долженъ былъ пройти 
предметъ, прежде чемъ поступить въ продажу. Часто бываетъ еще и третш



звакъ вардейна, чиновника, который долженъ былъ произвести пробу содер- 
жашя чистаго серебра; вместо этого знака иногда бываетъ выгравирована 
просто зигзаго образная лишя.

Если наши свйдйшя о работавшихъ въ Германш въ течете  XVI—XVIII 
столйтш серебряныхъ дйлъ мастерахъ еще неполны, то число извйстныхъ 
намъ мастеровъ все же слишкомъ велико, чтобы привести ихъ здйсь; 
поэтому, мы приведемъ имена только нйкоторыхъ наиболее значительныхъ.

Наиболее выдаюшдяся въ художественномь отношенш изъ точно уста- 
новленныхъ работъ носятъ на себй клеймо мастера Венцеля Ямнитцера, 
обращенную впередъ львиную голову, надъ которой стоить W. Этотъ 
мастеръ родился въ 1508 г. въ Вйнй, въ 1543 г. былъ мастеромъ въ 
Нюрнберг^, въ 1556 былъ избранъ „почетнымъ гражданиномъ“ и умеръ въ 
1585 г. Изъ его сохранившихся работъ наиболее выдаются двй: „Мерке- 
левскш столовый приборъ“ и большой составляющей собственность герман- 
скаго императора, кубокъ. Первый, находящшся въ настоящее время въ- 
Парижй (послй закрьшя Ротшильдовскаго музея во Франкфурт^), представ- 
ляетъ высокую фруктовую вазу, изъ которой подымается другая ваза съ 
серебрянымъ букетомъ, натурально сдйланньшъ. Блюдо поддерживается 
одетой фигурой богини Геи, которая стоить на скалахъ, также покрытыхъ 
литыми растешями. Императорскш бокалъ, назначавшшся въ подарокъ 
Максимил1ану II, несетъ фигуру этого императора, окруженную 4 дарилыци- 
ками на высокоподнятой крышкй. Богатййше убранная вершина и ориги
нально задуманная, окруженная фигурами главныхъ добродетелей, ножка, 
даютъ намъ образецъ благороднййшихъ формъ кубка эпохи ренэссанса. 
Другое большое произведете, которое еще существовало въ 1642 г. въ 
Прагй, теперь къ сожалйшю исчезло за исключешемъ нйкоторыхъ сомнн- 
тельныхъ остатковъ: оно называется „источникомъ радостей", имйло 10 фу- 
товъ въ вышину и половину этого числа въ ширину, и заключало множество 
аллегорическихъ фигуръ, которыя приводились въ движете водянымъ или 
часовымъ механизмомъ. Мы проходимъ мимо большаго числа почти всегда 
отличающихся благородствомъ рисунка менйе значительныхъ по размйрамъ 
работъ этого художника и въ видй указашя на его плодовитость еще при- 
водимъ только предположеше различныхъ изслйдователей, что многочислен
ные выгравированные В. Солисомъ эскизы для золотыхъ работъ были нари
сованы Ямницеромъ.

Второй мастеръ съ тймъ же именемъ, Христофоръ Ямницеръ, можетъ 
быть племянникъ Венцеля, точно также знаменитъ своими выдающимися 
произведешями въ Вйнскомъ собранш драгоценностей, въ Дрезденй, въ 
Берлинскомъ музей, но формы уже обнаруживаютъ переходъ къ стилю 
бароко. 5

Равный по достоинству современникъ Венцеля Ямницера есть шорнбер- 
жецъ Гансъ Петцольтъ, марка котораго представляетъ баранью голову въ 
профиль. При большомъ мастерствй въ деталяхъ его произведешя обнару
живаютъ въ своихъ очерташяхъ большую мягкость, чймъ произведешя пер- 
ваго изъ названныхъ мастеровъ.

Благодаря одной единственной груипй работъ, состоящей изъ двухъ че- 
канныхъ книлшыхъ крышекъ, расшшя, водосвятной чаши, потира и ка
дильницы, находящейся во владйнш Фюрстенбергской фамилш, унрочиваетъ 
себй мйсто среди первыхъ золотыхъ дйлъ мастеровъ ренэссанса вестфальскШ 
художникъ Антонъ Эйзенхойтъ изъ Варбурга. О его жизни извйстно только 
то, что нйкоторое время онъ работалъ въ Римй въ качествй гравера на 
мйди, о чемъ свидйтельствуетъ также ясно выраженное итальянское вл!яше 
въ фигурныхъ украшешяхъ его работъ.

Между тймъ какъ тридцатилйтняя война какъ во всйхъ другихъ обла-



стяхъ, такъ и въ серебряномъ мастерстве является времеяемъ почти полнаго 
застоя. XVIII стол1те при господстве стиля бароко снова проявляетъ ожив
ленную деятельность. То, что было сделано въ это время, представляетъ
не столько отдельныя прекрасныя ра
боты выдающихся мастеровъ, сколько 
целыя столовыя убранства въ новомъ 
вкусе, къ которымъ въ любящихъ 
пышность дворахъ духовныхъ И CBfcT- 

скихъ властителей иногда присоединя
лась массивно-серебряная движимость.
Впрочемъ, большая часть последней 
за немногими единичными исключеш- 
ями во время войнъ начала XIX сто
ле™  была переделана въ монету. На-
противъ, многочисленные сохранив- 
ппеся образцы столовой утвари сви- 
детельствуютъ еще намъ о томъ, какъ 
ловко серебряныхъ делъ мастера вре
мени бароко умели пользоваться мяг
кими, плоскими формами этого стиля 
для эффектовъ металлическаго блеска.

Во Францш сохранилось ничтожное 
число серебряныхъ изделш ренэссанса: 
благодаря драконовскимъ законамъ от
носительно предметовъ роскоши у та- 
мошнихъ государей, которые не разъ 
приводили къ конфискацш и переплавке 
серебряной утвари, находящейся во 
владенш у частныхъ лицъ, революцш 
оставалось лишь уничтожеше сокро- 
вищъ, составлявшихъ собственность 
церквей.

При последующей отделке коро-
левскихъ замковъ серебряной утварью 
и мебелью особенно деятельны были 
Франсуа Леско, Клодъ Балленъ и фа- 
мшпя Жерменъ. Изъ мастеровъ, носив- 
шихъ это имя и пользовавшихся евро
пейской славой, особенно выдается 
Пьеръ, придворный золотыхъ делъ 
мастеръ Людовика XIV, знаменитаго 
сына котораго Томаса не следуетъ сме
шивать съ его внукомъ Франсуа То- 
масомъ. Все трое получили въ видъ
0тлич1я мастерсшя ВЪ Лувре. Другой 1514. Наутилусъ въ позолоченной серебряной

г  оправ-fe, украшенной жемчугомъ и благород-
ПьерЪ ЖермеНЪ, не СОСТОЯЩШ В Ь  НЫМИ камнями, Нюрнбергская работа.
родстве съ вышеназванной фамил1ей,
прюбрелъ известность своимъ обширнымъ изследованюмъ о золотыхъ из- 
дел1яхъ стиля рококо: „Elements d'orfevrerie“.

Кроме того существуютъ эстампы и подобный имъ коллекцш I. де ла 
Жу, Жюста Аврелгя Мейссонье, Кове и Франсуа де Кювиллье, которые даютъ 
намъ представление о богатомъ серебряномъ мастерстве рококо у французовъ,

Хотя мы и знаемъ о богатстве голландскихъ золотыхъ и серебряныхъ работъ 
изъ картинъ тамошнихъ художииковъ, а также изъ церко вной живописи ранняго



ренэссанса, какъ и изъ изображены мертвой природы и портретныхъ группъ 
позднейшая времени, однако наука объ искусстве сделала намъ известными 
только несколько именъ художниковъ. Самые значительные изъ нихъ при- 
мыкаютъ къ селенш В1аненъ. Одинъ изъ таковыхъ Павелъ фонъ В1аненъ, 
исполнившш въ эпоху ренэссанса мнопе заказы для баварскаго двора, въ 
своихъ произведешяхъ является родственнымъ Эйзенхойту. Адамъ фонъ 
В1аненъ есть главный представитель того своеобразнаго мягковатаго стиля
бароко, который французы имеиуютъ Style auriculaire; наконецъ, известенъ
еще Эристъ Янсцъ въ начале XVII столетия. Изъ другихъ мастеровъ сле
дуетъ назвать Нибо Гвалтери въ Лейвардене и 1оанна Лутма, который также

гравировалъ на меди свои проекты. Друпе 
граверы нидерландской школы, оставивние *на- 
броски для золотыхъ и серебряныхъ изделш, 
суть: Адр1анъ и Гансъ Коллерты, Вредеманъ 
Вризе, Михель Блондусъ, Генрихъ Янсенъ и 
Г. ванъ денъ Экехутъ.

Мы имеемъ очень не нолныя сведены 
объ англшскомъ золотомъ мастерстве, такъ 
какъ относительно немноие оригиналы ренес
санса, хранящееся въ Лондонскихъ гильдьяхъ и 
университетахъ, пережили релипозныя н граж- 
дансшя войны XVI и XVII столе™. Позд
нее уже большей частью обнаруживается из
вестная зависимость отъ заграничныхъ вку-
совъ. Къ числу славныхъ мастеровъ причис
ляются : Георгъ1^рю, работавши! большей частью 
для двора Якова I. За нимъ следовали фа- 
милш художниковъ Винеръ и Дженнеръ. Изъ 
времени бароко и рококо сохранились имена 
Дункомба, Кентона, Герю, Коггса, Блэквелля.

Руководящая роль въ декоративныхъ искус- 
ствахъ, которой Франщя обязана покровитель
ству государства со времени Людовика XVI, 
осталась за нею и тогда, когда после погрома 
революцш дворъ первой имперш нуждался въ
пышномъ устройстве. Благородный металлъ
этого времени оказывается совершенно подъ 
вл1ятемъ новоклассическаго направлешя, про- 
возвестникомъ котораго мы должны считать 
живописца Давида. Оба его ученика, Персьеи 

Фонтанъ, которые всецело владели декоративнымъ искусствомъ первой им-
nepiii, составили также большое число нроектовъ для серебряныхъ изделш 
этой эпохи.

Все формы сосудовъ и украшенш этого времени узко придерживались
римскихъ мотивовъ. Треножники, канделябры, вазы суть вечно повторяю
щееся мотивы въ золотомъ и серебряномъ мастерстве этого времени, кото
рые, несмотря на производимое ими на насъ впечатлеше некоторой холод
ности, обнаружпваютъ несомненный своеобразный отпечатокъ настроешя 
эпохи. Главныя мастерск1я этого времени находились въ Париже: Огюста 
fils а, Томь ер а, Одю отца, Бьеннэ, къ которымъ позднее присоединяются
Кайе-Фоконнье и Вагнеръ.

Во французскихъ золотыхъ и серебряныхъ работахъ этого и последую
щ а я  времени вплоть до настоящ ая можно отметить замечательную черту, 
именно, что оне постоянно стремились заручиться помощью выдающихся

11515. Ваза раб. Кове.



ваятелей и архитекторовъ. Наиболее значительнымъ въ первой четверти 
XIX столМ я былъ Вехте, чеканеный серебряный „Амазонскш щитъ“ кото
раго долго считался работой XVI столет1я. Не менее замечательнымъ ху- 
дожникомъ былъ Моро-Лодейль, который позже перенесъ свою деятельность 
въ Англш. Классическое направлеше первой имперш въ 30-хъ годахъ во 
Францш сменилось романтическимъ, которое заимствовало свои образцы,
часто съ йалымъ по- 
нимашемъ характера, 
изъ готики и ренэс- 
санса. Несмотря, на 
некоторый несообраз
ности, эти произведе- 
шя отличаются бога
той фантаз1ей. По
степенно, при второй 
имперш, это направ- 
леше выяснилось, 
какъ более благород
ный новый ренэс- 
сансъ; одно изъ глав- 
ныхъ произведенш 
его, сделавшееся жер- 
твою пожара Тюиль- 
ри? представляло на
стольное украшеше
для Наполеона III, 
исполненное Жиль- 
бертомъ отъ фирмы 
Христофль. Хотя оно 
и было сделано изъ 
позолоченной меди, 
его изготовлеше темъ 
не менее обошлось въ
1.300,000 франковъ.
Въ новейшее время 
Франщя проявляетъ
свое мастерство въ 
этой области въ худо- 
жественныхъ замы- 
слахъ цЬлаго ряда 
отчасти еще и теперь 
работающихъ худож- 
никовъ, какъ то Ма-
Тюоена-Моро Готри, 1516 а. Серебряный почетный кубокъ, изготовленный Госсауеромъ (1846)

* тг у ’ '  п0 рисунку Шинкеля.Карлье, Лафранса, оо- 
гато одаренныхъ фан-
таз1ей Каррье-Беллёза и Фромона-Мёриса. Особенно выдающееся место зани- 
маетъ недавно умершш Фализъ, который одновременно былъ и художникомъ 
и -мастеромъ. Преимущество современнаго французская серебра заключается 
въ его техническомъ выполнеши, которое едва ли можетъ быть превзойдено.

Также и въ Германш въ первыхъ десятилет1яхъ XIX столе™, после 
того какъ были несколько возстановлены экономическ1я затраты на Наиолео- 
новсшя воины, имело силу классическое направлеше, особенно подъ влшшемъ 
школы Шинкеля и Корнел1уса. Въ Берлине была сделана попытка ожив-
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лешя золото* серебряной промышленности при участш уроженца южной Гер- 
ман1и, серебряныхъ делъ мастера Госсауера, который въ 40-хъ годахъ 
выполнилъ рядъ почетныхъ подарковъ и другихъ вещей по рисункамъ Шин- 
келя, Штира, Рауха и др. и рядомъ съ которымъ позднее немецкому сереб
ряному мастерству стяжали громкую славу Си и Вагнеръ, братья Фолль- 
гольдъ и др. Въ качеств^ выдающихся работъ последующая времени сле
дуетъ отметить спроектированное Колыперомъ настольное украшеше для 
Берлинской ратуши и принесенное немецкими городами въ даръ нынешнему 
императору, въ бытность его кронпринцемъ, серебро, которое было выполнено 
различными немецкими фирмами по рисункамъ Адольфа Гейдена. Также 
берлинскш скульпторъ Отто Лессингъ выступилъ съ рядомъ глубоко заду- 
манныхъ серебряныхъ произведешй.

Между темъ, вследств!е повсеместнаго возникновения ходожественно 
промышленныхъ школъ, связь между производителями и художниками не
сколько нарушилась: на место скульпторовъ и архитекторовъ, па долю ко
торыхъ прежде выпадала роль изобретателей, во многихъ случаяхъ въ Гер- 
манш и Австрщ выступили серебряныхъ делъ мастера, которые, обладая въ

равной мере 
художествен- 

нымъ и тех- 
ническимъ об- 
разовашемъ, 

берутъ на себя 
замыселъивы-
полнеше даже 
самыхъ значи
тельныхъ за- 
дачъ. Главная 
школа нахо
дится при ав- 
стршскомъ му
зее въ вене,
вместе съ ру

ководимой
Шварцомъ школой гравировашя. Изъ нея вышло непосредственно и посред
ственно большее число очень плодовитыхъ художниковъ, какъ Рудольфъ 
Мейеръ въ Карльсруэ, Оффтердинеръ въ Ганау, Коварцикъ и Станьекъ въ 
Франкфурте. Самостоятельный путь образовашя по образцамъ римскаго 
ренессанса избралъ Вильгельмъ Видеманнъ. Само собой понятно, что невоз
можно здесь привести всехъ более молодыхъ художниковъ, хотя необходимо 
сказать, что Гермашя въ своихъ серебряныхъ работахъ можетъ указать на 
отрадный приростъ самородныхъ художественныхъ личностей.

Также и промышленная обработка благороднаго металла въ последшя 
десятилет!я испытала подъемъ, который въ особенности по отношенш къ 
процветающему въ Ганау и Пфорцгейме ювелирному искусству сильно оза- 
бочиваетъ сонерниковъ Германш на всем1рномъ рынке. Серебряныя работы 
исполняются на целомъ ряде большихъ фабрикъ, которыя, хотя и принуж
дены следить за модными вкусами, никогда не отказывались отъ содейств!я 
художественныхъ силъ и тонкой ручной работы; среди м ногочисленны хъ
фирмъ следуетъ назвать старейшая: Брукманнъ въ Гейльбронне, Кохъ и 
Бергфельдъ, и Вилькенсъ въ Бремене. Но также и друпя рабоч1я заведеш я, 
которыя не производятъ золото-серебряныхъ работъ фабричнымъ путемъ, 
выполнешемъ художественно законченныхъ изделш вполне заслуженно 
прюбщились къ славе немецкая золотого мастерства. М ногочисленны й

1516 б. Современный украшешя. Исполнено И. Г. Вернеромъ по рис. Б. Меринга.



чествовашя последнихъ десятилетш поставили этимъ фирмамъ интересныя 
задачи. Если въ настоящее время въ каждомъ болыпомъ городе Германш 
существуютъ нодобнаго рода художественный предпр1ят1я, то здйсь слйдуетъ 
привести наиболйе выдающаяся изъ нихъ: Гермелингъ въ Кёльне, Воллен- 
веберъ, Винтергальтеръ, Т. Гейденъ, Л. Лейгъ въ Мюнхене, Д. Фолльгольдъ 
сынъ, Си и  Вагнеръ, Вернеръ, Г. Шаперъ въ Берлине, А. Шюрманнъ, Гес- 
сенбергъ, Л. Позенъ во Франкфурте, Элимейеръ въ Дрездене, Фёръ въ 
Штуттгартй, Бахеръ въ Вйнй, Вольферсъ въ Брюсселе.

Серебряныя работы русскихъ мастеровъ, напримйръ Овчиникова, по 
справедливости на всйхъ выставкахъ брали первый нризъ. Подобныя из- 
дйл1я составляютъ продукта вывоза. Русскш стиль вполнй сохраненъ въ 
нихъ.

Монетное производство.
Монетное производство въ древности въ странахъ, прилегающихъ къ 

Средиземному морю, развилось, невидимому, независимо отъ восточной Азш. 
Хотя до насъ не дошло отъ египтянъ, древнййшаго изъ культурныхъ наро
довъ, никакихъ монетъ, но все же вйроятно, что они первые владели искус- 
ствомъ чеканить монету. На это наводятъ различныя обстоятельства. Изъ 
древнейшаго времени Египта до насъ дошли монеты изъ змеевика, мате- 
р1ала, напоминающаго своей окраской змеиную кожу, которыя были отшли
фованы въ форме клина съ насаженнымъ на немъ полушаромъ- и происхо- 
дятъ изъ клада въ Ону (ГелшпоЛсъ): Ихъ до известной степени можно

1517. ЛидШская золотая 1519. ЭгинскШ серебряный
монета. 1518. Статеръ дарейкосъ. статеръ.

сравнить съ употребительными и въ настоящее время въ удаленныхъ местно- 
стяхъ CiaMa маленькими продолговатыми фарфоровыми монетами. По биб
лейскому сказанш египетсше купцы за 1900 л. до P. X. купили 1осифа у 
его братьевъ за 20 серебренниковъ. Какъ извйстно, эти братья были по
сланы Гаковомъ въ Египетъ для п о к у п к и  хлйба и платили за каждый мй- 
шокъ зерна по кошельку съ серебряными монетами. 1осифъ продажей зерна 
изъ зернохранилищъ накопилъ такое большое количество денегъ въ госу
дарственной казне, что весь народъ не пмйлъ уже болйе денегъ и долженъ 
былъ все отдавать 1осифу для фараона, чтобы поддержать существование и 
получить продовольств1е. Такъ какъ серебряныя деньги въ то время уже 
съ давнихъ поръ должны были быть въ употребленш при сношешяхъ Египта 
съ Малой Аз1ей, то на основанш большей древности египетской культуры 
слйдуетъ принять, что египтяне за нйсколько сотъ лйтъ до того уже имйли 
монету и владйли искусствомъ ея чеканки. Со времени выхода евреевъ изъ 
Египта за 1500 л. до P. X. становятся известными болйе точныя наимено- 
вашя и достоинства монетъ. По всймъ в и д и м о с т я м ъ  египтяне имйли въ 
обращенш только серебряныя деньги. Отъ нихъ искусство чеканить монету, 
вйроятно, распространилось на ассиршцевъ и на друие народы, среди нихъ 
преимущественно на финик1янъ. Геродотъ указываетъ на лидшцевъ, какъ 
на первыхъ въ Малой Азш, производившихъ, кроме серебряныхъ монетъ, 
также и золотыя. Рис. 1517 изображаетъ лидшскую золотую монету, мо
жетъ быть относящуюся ко времени за 600 л. до P. X., и показываетъ, что 
она представляла не что иное, какъ слитокъ золота, получавшш чеканку 
между четырехугольной подстилкой и штемпелемъ съ помощью ударовъ молота.



Дарш Гистаспъ (521—485 до P. X.) ,разд4лилъ основанное Киромъ пер
сидское царство на 20 провинцш съ однимъ губернаторомъ (сатрапомъ) въ 
каждой и постановйлъ, чтобы те провинцш, которыя платили дань сере- 
бромъ, считали по вавилонскому весу, a те, которыя платили золотомъ, по 
евбейскому весу. Геродотъ разсказываетъ, что изъ 20 провинщй Нщця 
была самая населенная и богатая зол ото мъ и ежегодно выплачивала по 360 
талантовъ золотоноснаго песку. Если по Геродоту для золота взять цену, 
въ 13 разъ превосходящую стоимость серебра, тогда-выходить 4680 евбей- 
екихъ талантовъ. Всего на все Дарш долженъ былъ получать ежегодную 
дань въ размере 14,560 евбейскихъ талантовъ, то есть по Гульчу около 
68 миллюновъ марокъ. По Геродоту Дарш приказалъ переплавлять весь 
благородный металлъ, отливать въ глиняные сосуды и но охлажденш оби
вать глиняную оболочку, а затемъ по мере надобности отбивать благород
ный металлъ отъ полученныхъ преимущественно штыкообразныхъ слитковъ. 
Подученные такимъ образомъ металличесше куски переделывались для обра- 
щешя въ монету. Рис. 1518 показываетъ съ передней и задней стороны

1520—1523. Старинные приспоеоблен!я для чеканки, чеканные штемпеля и монеты.

подобную золотую монету, „етатеръ дарейкосъ", съ изображешемъ колЬно- 
преклоннаго воина съ копьемъ. Эта монета была распространена по всей 
Малой Азш и Грещи. Изъ 300 такихъ монетъ, найденныхъ при раскоп- 
кахь на горе Аеоне, 125 въ среднемъ весили 8,85 гр. Статеръ дарейкосъ 
равняется греческой дидрахме, 3000 которыхъ следуетъ приравнивать къ 
евбейскому золотому таланту. Вавилонскш серебряный статеръ, который 
чеканился персидскими сатрапами и мало-аз!атскими городами, былъ распро- 
страненъ по всей малой Азш рядомъ съ золотымъ статеромъ. Ему соответ
ствуете древне-греческая серебряная дидрахма весомъ отъ 9,5 до 1 1 .5  гр. 
Подобная же, вдвое меньшая монета, представляла мидшскш „сиглосъ", 
позднее названный „ееребряньшъ дарейкосомъ", около 5,56 гр. весомъ.

Отъ. фянищянъ греки при Федоне за 750 л. до P. X. переняли весо
вую и монетную систему. Рис. 1519 изображаетъ эгинскш серебряный ста
теръ, который на передней, стороне имеетъ выпуклое изображеше черепахи, 
а на задней случайный отпечатокъ подстилки, углубленный не ясный четы- 
реугольникъ. Отдельные города пользовались для монетъ особыми знаками 
вроде гербовъ, такъ Аоины — кувшиномъ для масла, Родосъ —  розой и 
т. д. По эгинской валюте серебряный талантъ весилъ 3 7 ,2  кгр. и мина 6,2



кгр. Действительно чеканивппяся монеты были упомянутый выше статеръ 12,4 
гр., драхма 6,2 гр.,тршболъ 3,1 гр., оболъ 1,оз гр. и гемюболъ в*сомъО,52 гр.

Солонъ въ 594 г. до P. X. вмйст* съ своимъ новймъ законодатель- 
ствомъ ввелъ измйнеше монетной системы, аттическую валюту, которая, бу
дучи сколкомъ лидшско-евбейской, мало по малу вытеснила изъ Грецш чу
жую валюту. По аттической валют*, которая въ начал* относилась исклю
чительно къ серебряной монет*, а поздн*е и къ нововведенной, хотя чека
нившейся въ меньшемъ количеств* и служившей, повидимому, для иностран
н а я  обращетя, греческой золотой монет*, серебряный талантъ в*силъ 
26,2 кгр. Онъ содержалъ 60 минъ в*сомъ по 436,6 гр., а мина 100 драхмъ 
по 4,366 гр. в*сомъ. Какъ видно, греки знали уже стодольное д*леше мо
нетной единицы, которое въ Германш введено было относительно недавно. 
Греки вскоре подняли искусство резать штемпеля на высокую ступень, осо
бенно были известны своими работами резчики штемпелей изъ Сиракузъ 
въ 400 г. до P. X. Инструменты, однако, которыми пользовались греки,

1524. Аеинская тетрадрахма. 1525. Тетрадрахма изъ Эноса во бракш.

были несовершенны. Рис. 1520 до 1523 изображаютъ чеканные штемпеля 
и монеты изъ Антюхш, которые не требуютъ поясненш.

Рис. 1524 изображаетъ тетрадрахму (четыре драхмы) изъ Аеинъ вре
менъ персидскихъ воинъ 490 г. до P. X. Монета съ передней стороны не- 
сетъ голову Паллады, а съ задней сову. Монеты другимъ городовъ почти 
всегда носятъ изображешя своихъ богинь-покровительницъ, Минервы, Це
реры и т. д. Рис. 1525 представляетъ уже болйе тонко отделанную тетра
драхму изъ Эноса во Оракш временъ 400 г. до P. X., которая спереди не- 
сетъ голову Гермеса, а сзади козла. Однако сиракузсшя монеты того же 
времени еще превосходили названныя монеты по тонкости и красот*. Де
кадрахма (десять драхмъ) на пе
редней сторон* несетъ прекрасно 
исполненную голову Персефоны, 
и на задней не мен*е удачное 
изображеше колесницы, везомой 
четырьмя лошадьми, а снизу ору- 
ж1е — поб*дные трофеи.

Какъ уже сказано, греки въ 
первое время пользовались исклю
чительно серебряной монетой. Они 
пошли въ д*ленш серебра такъ

1526. Тетрадрахма Александра Великаго.

далеко? что самыя мелк1я монеты в*сили г/ь гр. Эти монеты, по н*мецкой 
валют* равныя 4 пфеннигамъ, однако уже не удовлетворяли потребностямъ, 
такъ, что въ 400 г. до P. X. появились м*дныя монеты, „халъкасъ“ .

Аттическая валюта по причин* своей большой пригодности и дов*р1я, 
которымъ Аеины пользовались въ торговыхъ сношешяхъ, повсюду достигла 
столь вы сокая уважешя, что она поел* покорешя Аеинъ Филиппомъ Ма- 
кедонскимъ (361— 336 до P. X.) была имъ отчасти введена въ его новомъ 
государств*. Въ посл*дше годы царствовашя Филиппа, благодаря вновь 
открытымъ м*сторождещямъ золота и серебра, въ распоряженш царя ока-



залиеъ огромныя массы благороднаго металла, изъ котораго онъ приказалъ 
начеканить монету съ его изображетемъ и именемъ.

При Александра Великомъ (336— 323 до P. X.) самыя мелшя монеты 
были изъяты, такъ что остались въ употреблены монеты до трюбола ве
сомъ въ 3,18 гр., и более мелшя монеты все выбивались изъ меди весомъ 

до 11 гр. каждая. Изъ того времени происходить изображенная на рис. 1526 
тетрадрахма, которая на одной стороне несетъ голову Геркулеса, а на другой 
изображена Зевса. Подобныя же монеты носили изображеше самогоАлексаядра

Друпя многочисленныя страны на Средиземномъ море хотя более или
ме и, скл°ня™сь въ  сторону вавилонско-персидской и аттической валюты 
одно онъ выоивали и собственную монету съ различными чеканами. Боль
шая часть этихъ монетъ однако вытеснялась аттическо-македонской валю
той и последняя господствовала съ незначительными измЬнешями до самаго 
начала римскаго всем1рнаго господства.

Аттичесюя монеты состояли изъ почти чистаго серебра и золота, были 
также монеты изъ называвшаяся „электрономъ“ сплава серебра съ золо
томъ. Уже въ седой древности монеты вследств!е человеческой любостяжа-

1527. РимскШ асъ, (Мйдная монета, нат. вел.)

^ ЬГ СТ?> И алчнос™ подвергались уменьшены) въ в е с е ; порче и даже под- делке. Во времена Солона почти во всехъ греческихъ государствахъ была 
объявлена смертная казнь за подделку монеты. По свидетельству самого 

олона государства имели въ обращенш серебрянныя монеты, которыя 
явнымъ образомъ оыли смешаны со свинцомъ и медью. Поэтому аттиче
ская монета по причине ея полновесности пользовалась высокимъ уваже-

шемъ и у чужихъ народовъ, которые требовали ее 
при уплате военныхъ издержекъ.

Древше римляне я  коренные обитатели Италш 
были бедны и, оставивъ при возросшемъ благососто- 
янш меновую торговлю, стали пользоваться мед
ными слитками, снабженными обозначешемъ ихъ веса, 
иногда очень большими й тяжёлыми (aes grave). 
Около 450 г. до P. X. въ основанш определешя 

до ценности медныхъ денегъ лежалъ асъ, фунтъ.
i t * * М0Е6™  ° ™ вхались изъ сплава меди съ оловомъ и свинцомъ и

мели на одной стороне гербъ города, именно носовую часть корабля, а на
T ° By ’ двуликаго Януса (рис. 1527), Юпитера, Меркур1я и Гер- 

у или символъ Рима. Первая валюта существовала около 200 л£тъ.

1528. РимскШ серебряный 
динарШ временъ республ.

(нат. вел.).



ВслйдстгДе войны римлянъ съ Пирромъ (282—272 до P. X.) и благо
даря своимъ спошешямъ съ греческими городами южной Италш, они стали 
располагать средствами изготовлять болйе цйнную и менйе тяжелую монету. 
Въ 270 г. до P. X. была закономъ установлена новая серебряная валюта и 
въ тоже время былъ учрежденъ монетный дворъ при храм* Юноны. Новыя 
монеты на одной сторон* имйли женскую голову съ крылатымъ шлемомъ, 
вйроятно, изображеше римскаго гешя, а на другой сторон* обоихъ Дюску- 
ровъ на лошадяхъ (рис. 1528) другъ возлй друга съ выставленнымъ копьемъ, 
въ круглыхъ морскихъ шапочкахъ и съ развйвающимися плащами, между 
т*мъ какъ надъ ихъ головами находилась утренняя и вечерняя звезда а 
ниже лиши почвы надпись „Romau. Вскор* зат*мъ, кром* Дшскуровъ (бо~ 
жественныхъ братьевъ, даровавшихъ по сказашю римлянъ имъ однажды 
побйду при Регилльскомъ озерй), стали чеканить крылатую Побйду на ко
лесниц*, везомой двумя конями. Римская монетная единица, серебряный 
динарш, въ начал* вйсившая 4,55 гр. позднйе 3,9 гр. соотвйтствовала аттиче
ской драхмй вйсомъ 4,37 гр. и дйлилась на полудинарш или квинарш и чет
верти динар!я или сестерцш. Мйдныя монеты были уменьпгены въ вйс* 
(третичная вйсовая система) и обращены въ денежные знаки. Изображенный 
на рис. 152 S динарш считался въ 10 ассовъ и поэтому носилъ цифру X, 
совершенно подобный же квинарш равнялся 5 ассамъ и носилъ цифру У, 
такой же точно сестерцш стоимостью въ 2 х/2 асса имйлъ число 11,S и
равнялся также одному ассу по старинной (либральной) систем* в*са. 
Римляне предпочитали счетъ сестерщями счету динар1ями и 250 динар1е-въ 
равнялись 1000 сестерщевъ. Серебряныя монеты
были изъ очень чистаго серебра, однако он* въ
своемъ вйсй мало-по-малу нйсколько уменьшались.
Во времена республики почти вовсе не чеканилась 
золотая монета, хотя государство часто пользовалось 
слитками золота въ вид* средствъ уплаты. Вслйд- 
ствге открьтя  богатыхъ золотоносныхъ мйсторож- 
денш въ альпшскихъ странахъ и наплыва большихъ 
массъ золота въ вид* военной добычи Цезаря
отъ галльской войны въ 55 г. до P. X. ц*на золота на столько упала, что 
фунтъ вм*сто 4000 сестерщевъ уже равнялся только 3000 ихъ. Чтобы по
высить золото въ ц*н*, Цезарь приказалъ перед*лать его въ монету. При 
этомъ золотая монета, ,,aureus“, равнялась 100 сестерщямъ. По смерти 
Цезаря (44 г. до P. X.) сенатъ продолжалъ чеканить серебряную монету и 
независимо отъ него временный правитель серебряную и золотую монету. 
Въ правлеше императора Августа начатый въ 16 г. до P. X. переходъ къ 
золотой валют* былъ законченъ. Въ течете  пос^*дующаго времени до 
Септим1я Севера (19-3— 211 гг. по P. X.) римсшя монеты въ общемъ мало 
уменьшились въ в*с*. Съ этого времени, однако, монеты худшаго качества 
сд*лались бол*е часты, отчасти подвергаясь уменьшение въ вйсй, отчасти 
будучи изготовляемы изъ снлавовъ благородныхъ металловъ. Серебряныя 
монеты, которыя чеканились въ количеств*, значительно превышавшемъ 
потребность, упали до степени- денежныхъ знаковъ (размйнныхъ денегъ), 
такъ какъ содержали болйе мйди, нежели серебра.

Народъ отказался, наконецъ, принимать золотую монету но нарицатель
ной цйн* и купцы, какъ это часто бывало и прежде, снова обратились къ 
вйеамъ, чтобы опредйлить вйсъ золотыхъ и серебряныхъ монетъ, и стали 
дйлать пробу чистаго содержашя металла. Константинъ Великш (306— 337 
по P. X.) ввелъ поэтому новую монетную систему, положившую предйлъ 
порчй и поддйлкй монетъ и продолжавшуюся во все время переселешя на
родовъ. Чтобы избйжать всякой связи со старою валютой, новая золотая

1529. Серебряный динарШ 
временъ Карла Великаго.



монета весомъ въ 4,55 гр. получили назваше „Solidus“ (—целая монета). 
Кроме нея чеканились трети солидовъ весомъ въ 1,52 гр. и полусолиды въ 
2,27 гр. весомъ. Въ 650 г. по P. X. весъ солида понизился едва до 4,4 гр. 
Золотыя монеты у всехъ народовъ обыкновенно считались, какъ интерна- 
цюнальныя деньги. При Константине 1 8 х/2 динар!евъ шли за одинъ золотой 
солидъ, однако, появилась и новая серебряная монета, 1 0 0 0  штукъ которой 
шла за фунтъ золота, почему она и получила назваше „мшпарензы“. Это 
назваше еще и теперь сохранилось въ португальскомъ „мильрейс£“. Отно- 
шеше стоимости золотыхъ . и серебряныхъ монетъ регулировалось состояшемъ 
рынка. Эта двойственная система держалась, однако, недолго и серебряныя 
монеты снова были оставлены. Въ обращенш находились и медныя монеты

весомъ въ 1 0 , 8 , 2 7 2  и 2 гр., которыя упа
ковывались въ пачки весомъ отъ 20 до 25 
фунтовъ, то есть на сумму, равную одному 
солиду, для более значительныхъ уплатъ. 
Этотъ пр1емъ еще удержался въ средше века; 
о немъ напоминаетъ еще современный фунтъ 
стерлинговъ.

Въ страна франковъ (приблизительно 
съ 250 г. но P. X.), какъ уже сказано, 
была въ употребленш Константинова си
стема въ м^стностяхъ, участвовавшихъ въ 
торговыхъ сношен1яхъ, тогда какъ германцы 
по Тациту не имели собственныхъ денегъ, 
хотя галлы уже выбивали монету съ изо- 
бражешемъ лошади или быка. Главныя 
средства расплаты составляли фунтъ зо

лота, золотой солидъ, тремиссисъ или дрейеръ, то есть третья часть золо
того солида, фунтъ серебра, серебряный солидъ, серебр. дрейеръ и динарш, 
однако действительными монетами были только золотой солидъ, золотой 
дрейеръ и серебр. динарш. Золотой солидъ содержалъ 40 динар1евъ и се
ребряный солидъ 12  такихъ динар1евъ. Весъ и чистота динар1евъ, которыми 
франки при ихъ бедности собственно и пользовались, какъ главными моне
тами, часто менялись. Монеты часто обрезывались съ целью хищешя и не
точность чеканныхъ штемпелей причиняла заметный колебашя веса. Меро- 
винги (приблизительно около 450 г. по P. X.) начали чеканить монету и 
именно солиды, большей частью съ гербовымъ щиткомъ, откуда и происхо-

1530. НЪмецкШ серебряный брактеатъ
конца XII столЪ™.

дитъ ихъ назваше „шильдлингъ

1531. ПфальцскШ золотой гульденъ.

у  позднее
„шиллингъ“. Золотыя монеты они приказы
вали также чеканить со своимъ собственньшъ 
изображетемъ. Это же было и при Каролин- 
гахъ. Динарш временъ Пипина Короткаго (752 — 
768 но P. X.) въ начале вйсилъ 1,09 гр., позд
нее 1,23 гр.; временъ Карла Великаго (768— 
814 по P. X.) въ начале 1,23 гр., позднее 1,7 
гр. Рис. 1529 изображаетъ серебряный динарш 
нри Карле Великомъ. Въ УШ  столетш цена 

золота была приблизительно въ 10  разъ выше, чемъ въ продолжеше XIX 
столет1я. Уже въ IX столетш, когда посланное Карломъ Великимъ на су- 
дахъ внизъ по Дунаю франкское войско напало на большой укрепленный 
лагерь, соединившихся съ остатками гунновъ, аваровъ и принесло въ запад
ную Францш хранивнпяся тамъ, награбленный въ течете  столетш въ юго- 
западной Европе, сокровища, золото упало въ цене на одну треть. Позд
нейшее дальнейшее падете ценности денегъ, стало-быть вздорожаше жизни,



объяснялось съ одной стороны подъемомъ горнаго д'Ьла, а съ другой гигант- 
скимъ пр1умножен!емъ благороднаго металла всл*дств!е открътя Америки.

Карлъ Велнкш ввелъ франксмя деньги въ Саксонш и Фрисландш. 
Саксонцы пользовались бблыпимъ „солидомъ“ въ 3 дрейера или 12 дина- 
р1евъ и меныпимъ въ 2 дрейера или 8 динар1евъ. Все же внутри Германш 
въ то время еще существовало мало денегъ.

При посл*днихъ Каролингахъ дворяне и князья по м*р* того, какъ они 
становились независимыми, присвоивали себ* монетное право. Уже въ X 
столетш были тысячи монетовладЬльцевъ. Каждый городъ, каждый мона
стырь, каждый графъ заставлялъ чеканить свою собственную монету по каро
лингской систем*. По ней изъ фунта серебра чеканилось 240 динар!евъ, 
изъ которыхъ 12 шли за 
солидъ. Эта монетная си
стема еще и нын* суще
ств у етъ въ Англш, гд* 
фунтъ стерлинговъ со- 
держитъ 20 шиллинговъ 
и шшглннгъ 12 пен-
совъ. Англшское слово 
„sterling“ но н*которымъ 
происходить отъ зв*здъ 
на ганзейскихъ динар1яхъ, 
которые были въ Англш 
въ ходу, по другимъ отъ 
старо-англшскаго слова 
стока). Выражеше „пфеннигъ“ въ Германш и „пенни“ въ Англш произво
дится некоторыми отъ староверхнегерманскаго „phantinc“ , залогъ, другими же 
отъ кельтскаго слова „реп“, означающая голову.

Во Францш, Испаши, Великобританш, всл*дств1е сохранетя единства 
королевской власти, а также и въ Италш, благодаря обширнымъ торговымъ 
сношешямъ, монетная система въ существенномъ не изменилась. Въ Гер
манш, напротивъ, соответственно политической раздробленности страны, въ 
теч ете  стол*тш, какъ уже указано, произошло значительное расщеплете.

Это объясняется различными 
обстоятельствами. Гермашя по 
сю сторону римскаго погранич- 
наго вала им*ла лишь отда
ленное соприкосновен1е съ рим
ской культурой, и франкское вла
дычество длилось слишкомъ не
долго, чтобы сломить духъ обо- 
соблен1я различныхъ народовъ.
Исключительно занятое землед*- 
л1емъ и скотоводствомъ населеше 
было слишкомъ б*дно, чтобы фи
нансовая ЖИЗНЬ МОГЛа достичь *533. Американское серебро.
высокаго развит1я. Различные
князья, епископы, монастыри часто пользовались монетнымъ правомъ только 
для того, чтобы порчею денегъ выйти изъ своихъ затруднительныхъ обсто- 
ятельствъ. Галл1я и Великобриташя, напротивъ, четыреста л*тъ находились 
подъ римскимъ владычествомъ, прежде ч*мъ подпали германскому господству.

Еще и нын* въ Америк* и Австралш им*ютъ м*сто отношетя, имею
т с я сходство съ таковыми въ древней Германш и даюпця возможность по
нять происхождете прежнихъ н*мецкихъ денежныхъ отношенш.

1582. БогемскШ талеръ

„easterling“ (восточная монета, или монета съ во-



Соединенные штаты, поел* Великобританш самая богатая страна въ 
с-в4т4, избытокъ своихъ сырыхъ продуктовъ вывозятъ въ Европу и обладаютъ 
богатейшими серебряными и золотыми рудниками. Несмотря на это, коло
нисты на новыхъ территор1яхъ часто очень нуждаются въ деньгахъ и по
тому принуждены искать себ* помощи въ общей всемъ первобытнымъ наро- 
дамъ меновой торговле. Также и въ Европе въ первой половине среднихъ 
вековъ были богатыя и б'Ьдныя страны. Къ первымъ относились средиземно-

морешя страны и къ последнимъ
Гермашя, Скандинав1я и восточ-
нославянскш страны.

По причине бедности нем-
цевъ у нихъ долгое время, какъ 
у древнейшихъ римлянъ и гре
ковъ, были въ обращенш только 
серебряныя монеты. Въ средине 
XII столе^я въ средней и север
ной Германш, а также въ Шва- 
бш и Скандинавш появились вы-

1534. Американское серебро.

пуклыя съ одной стороны и по- 
лыя съ другой серебряныя моне
ты съ односторонней чеканкой, 
„брактеаты“, одна изъ которыхъ 
изображена на рис. 1530. Впер
вые въ XIV столетш появляются 

золотыя монеты, между ними флорентинеше дукаты. Они вели свое назва
ше отъ сицилшскаго короля Рожера II, но происхождению герцога (ducato) 
Апулш, и назывались золотыми дукатами или „золотыми г у л ь д е н а м и а  
также по городу Флоренцш „флоринами". Также точно въ Германш впер
вые стали чеканить золотую монету, въ виде примера рис. 1531 изображаетъ 
пфальцекш золотой гульденъ. Въ 1486 г. при герцоге Сигизмунде Тироль-

скомъ стали чеканить болышя 
серебряныя монеты, сначала на
званный „гулъденгрошами“, на
чал о мъ къ чему послужила бога
тая добыча серебра въ Эрцгебирге 
и въ Венгрш. Собственно пра
вильная чеканка гульденгрошей 
велась графами Шликъ, которые 
разрабатывали свои богатые руд,' 
ники въ 1оахимстале на южномъ 
склоне Эрцгебирге. 1оахимсталь- 
CKie гульденгроши для краткости 
назывались юахимсталерами, позд
нее „талерами*. Въ то время
съ целью воспрепятствовать не
обычайной порче содержангя пфея- 
ниговъ одна за другой были
предложены и оставлены различ- 

ныя монетныя системы. Только въ царствовав1е Фердинанда I въ 1559 году была
устанвлена новая монетная система, которая въ 1561 г. была введена и въ австрий
ских ь наследственныхъ владешяхъ. По ней золотой талеръ былъ разделенъ на 60
крейцеровъ (по чеканеному кресту), которые должны были устранить пфенниги
Рис. 1532 изображаетъ отчеканенный императоромъ Фердинандомъ I  богемскШта
леръ. Счетъ крейцерами былъ распространенъ въ Австр1и и южной Германш

1535. Китайское серебро.



между темъ какъ въ северной Германш считали талерами и гуль
денами.

Во время тридцатилетней войны (1618— 1648) монеты снова неоднократно 
подвергались порче, такъ какъ мноие князья не имели другого выхода изъ своихъ 
денежныхъ затрудненш. Особенно въ австршскихъ земляхъ съ 1621— 162 Зг. 
талеры смешивались съ 50°/о, а потомъ съ 75°/о меди; подъ конецъ они со
стояли уже изъ одной только меди й получали лишь серебряную оболочку.

Почти во всехъ странахъ съ течешемъ времени назвашя главныхъ мо
нетъ мало-по-малу были перенесены на дробныя и разменныя монеты и темъ 
понижены. Такъ напр., въ Италш и Францш обозначеше фунта, „libra", 
затемъ „lira", и „livre" было перенесено на серебряную монету, назваше 
„solidus", первоначально золотой монеты, въ Италш „soldo" и во Францш 
„sol", позднее „sou"— на медную разменную монету, назв. „динарш", перво
начально серебряной монеты, въ Италш „danaro", во Францш „denier"— 
на самую мелкую разменную монету.

О дальнейшемъ развитш монетной системы со времени тридцатилетней 
войны по недостатку места здесь не приходится распространяться.

Въ м1ровой торговле значеше денегъ, помимо золотыхъ и серебряныхъ 
монетъ имеетъ также не переделанное въ монету золото и серебро, назы
ваемое „буллюномъ", въ форме слитковъ, дисковъ, песку и т. п.; при этомъ 
не обращенный въ монету металлъ и чулая монеты, последшя независимо 
отъ присвоеннаго имъ достоинства, взвешиваютъ и по нхъ весу и чистому 
содержанш определяюсь стоимость. Рис. 1533 и 1534 въ виде примера 
изображаютъ южно-американское серебро, а рис. 1535 китайское серебро.

Въ восточной Азш самыя древшя монеты суть китайсшя медныя монеты, 
которыя, за исключешемъ некоторыхъ прямоугольныхъ плитокъ, большею 
частью имеютъ ту же самую круглую форму съ квадратнымъ о твер тем ъ  
посредине. Оне существовали уже, вероятно, за 2000 л. до P. X. Отвер
т я  монетъ служатъ для надбвашя рядомъ некотораго числа ихъ на шнурке. 
Во внутреннемъ Китае имеютъ значеше эти медныя монеты еще и поныне, 
такъ что въ действительности Китай имеетъ медную валюту. Для большого 
обращешя внутри страны, кстати сказать, китайцы въ течете  многихъ сто
летш пользуются бумажными деньгами для того, чтобы избегнуть стесненш 
неудобной валюты. Только для иностранныхъ сношенш китайцы чеканятъ 
прямоугольный серебряныя й золотыя монеты въ форме плитъ. Въ договор- 
ныхъ портахъ кроме того имеютъ значеше и чужля монеты.

Старыя индшскгя монеты походятъ по виду и чеканке на древнейния монеты 
греко-индоскиескихъ королей (за 300 л. до P. X.), только греческая надпись была 
заменена туземной. О дальнейшемъ развитш монетнаго производства въ Индш 
и въ другихъ аз1атскихъ странахъ здесь не приходится распространяться.

Къ числу металловъ, употреблявшихся для производства монетъ, золоту, 
серебру и меди, во второй половине XIX столе™ присоединился никкель. 
который чеканится въ некоторыхъ странахъ въ чистомъ виде (въ Австрш и 
Швейцарш), въ другихъ же (въ Германш, Бельгш, Американскихъ Соеди
ненныхъ штатахъ и Бразилш) въ виде сплава, именно изъ 25 частей ник
келя и 75 частей меди для разменной монеты.

Съ 1828 — 1845 г. русское правительство применяло платину для че
канки монетъ, но должно было оставить чеканку. Монеты по сравненш съ 
ихъ высокой стоимостью были слишкомъ малы и поэтому принимались 
неохотно и съ недовер1емъ. Да и платино - производительность земли не' 
достаточно велика, а между темъ этотъ металлъ необходимъ для химическихъ 
лабораторш и некоторыхъ отраслей химической технологш, а потому его не 
должно употреблять для другихъ целей.

Такъ какъ золото, серебро и медь въ чистомъ виде такъ мягки, что



изготовленный изъ нихъ монеты въ обращеши не только сглаживаются подъ 
влшшемъ вдавливашя чекана, но также и теряютъ въ весе всл*дств1е исти- 
рашя, то уже давно изъ чистаго металла не чеканятся болЬе никакая монеты, 
кроме медалей. Большею частью сплавляютъ золото и серебро съ медью! 
медь съ оловомъ и цинкомъ, и получаютъ более твердые сплавы, такъ что 
изготовленный изъ нихъ монеты долговечнее. Отношешя частей сплавовъ 
установлены закономъ, и содержаше въ какой-нибудь монет* чистаго золота 
или серебра называется „чистымъ содержашемъ“. Зд*сь приводимъ таблицу 
съ указашемъ н*которыхъ наибол*е важныхъ относящихся сюда чиселъ:

Г е р м а  н i я :

для вс*хъ золотыхъ монетъ..............................................................  0,900 золота
для вс*хъ серебряныхъ монетъ и чеканящихся съ 1857 г.

ф е р ей н ст ал е р о в ъ ........................... ...... .......................................  0,900 серебра
для еЬверо-германскихъ талеровъ до 1857 ............................  0,750 серебра
для негодящихся болйе старыхъ нрусскихъ зильбергрошей 0,220 серебра.

А в с т р i я :

для новыхъ золотыхъ м о н е т ъ ............................................. .....  0,900 золота
для новыхъ серебряныхъ м о н е т ъ ................................................... 0,835 серебра.

Ф р а н ц 1 я ,  И т а л 1 я ,  В е л ь Н я  и Ш в е й ц а р 1 я :

для вс*хъ золотыхъ монетъ..............................................................  0,900 золота
для ы я ти ф р ан к о в и к о в ъ .................................................................... 0,900 серебра
для другихъ серебряныхъ монетъ ..............................................  0,835 серебра.

А н г л i я :

для с о в е р э н о в ъ .....................................................................................0,916 золота
для серебряныхъ монетъ .............................................  0,925 серебра.

А м е р и к а н с к 1 е  С о е д и н е н н ы е  ш т а т ы :

для золотыхъ монетъ ..........................................................................  0,900 золота
для серебряпыхъ монетъ . ......................................................... 0,900 серебра.

Въ Россш золотая и серебряная банковая монета чеканится 900 пробы; 
разм*нная серебряная 500 пробы.

М*дныя монеты въ Гермашя, Австрш, Францш, Великобританш и въ дру
гихъ странахъ состоятъ изъ 95 частей м*ди, 4 частей олова и 1 части цинка.

Подъ „пробою44 разум*ютъ число монетъ опред*леннаго достоинства, 
которое чеканится изъ даннаго в*са чистаго металла. По н*мецкой проб* 
изъ 1 фунта или 500 гр. чистаго золота изготовляется золотыхъ монета на
рицательной стоимостью на 1395 марокъ и изъ 1 фунта чистаго серебра 
серебряныхъ монетъ нарицательной стоимостью на 100 марокъ. Стало быть, 
20 пятимарковыхъ монетъ, 50 двухмарковыхъ, 100 одномарковыхъ и 200 
пятидесятипфенниговыхъ содержать 1 фунтъ чистаго серебра. Но въ виду
того, что при массовомъ производств* монетъ невозможно для каждой 
отдельной монеты совершенно точно соблюсти установленное чистое содер
жаще и установленный в*съ, то во вс*хъ странахъ закономъ устанавли
вается выспи й пред*лъ допускаемыхъ уклонешй отъ предписаннаго чистаго 
содержашя и в*са, такъ наз. „ремед1умъ“. При этомъ опред*ленное коли
чество монетъ взв*шивается совместно, чтобы определить ихъ истинный  
весъ, исходя изъ того допущетя, что избытки и недостатки веса отдель
ныхъ монетъ взаимно уничтожаются. Въ Германш, напримеръ, ремед1умъ 
составляетъ:



въ сотыхъ % въ сотыхъ % 
чистаго содерж. в’Ьса

для золотыхъ двадцати- и десятимарковыхъ монетъ +  0,2 +  0,25
для золотыхъ пятимарковыхъ м о н е т ъ ............+  0,2 +  0,40
для серебряныхъ м о н е т ъ ...................................+  0,3 +  1,00

Теперешшя монеты почти безъ исключешя имеютъ круглую форму, 
тогда какъ въ древности, какъ уже выше было сказано, встречались оваль- 
ныя, стало быть удлиненный, и клинообразныя монеты. Въ пользу круглой 
формы монетъ приводятъ тотъ доводъ, что въ такомъ виде оне удобнее 
всего для пользовашя, для упаковки и сортировки. Однако нельзя пе при
знаться, что монеты именно по причине своей круглой формы такъ
часто даютъ поводъ смешивать ихъ другъ съ другомъ. Кто сможетъ въ 
темноте безъ труда отличить серебрянный двугривенный отъ 5-рублевика. 
Поэтому уже делались предложешя для лучшаго различешя государствен- 
ныхъ монетъ придавать имъ особыя формы, напримеръ, никкелевымъ — 
квадратную, а серебрянымъ пятиугольную форму съ сильно округленными 
углами.

Чеканъ монетъ долженъ не только обозначать ихъ достоинство, но 
также предохранять монеты отъ злоумышленнаго уменыпешя ихъ веса пу
темъ спиливашя или обтачивашя и въ особенности противодействовать ихъ 
подделке, такъ какъ настояпця монеты большею частью бываютъ отчека
нены гораздо отчетливее и чище, нежели фалыпивыя. Особенную важность 
представляетъ такъ называемая опушка, именно узкш ободокъ вокругъ 
борта монеты, у котораго расположены кружочки или полукружочки. Этотъ 
ободокъ выступаетъ выше, чемъ чеканъ, 'такъ что лежащая на столе монета 
касается последняго только ободкомъ, а не чеканомъ, почему последнш и 
сохраняется. Ободокъ позволяешь обнаружить всякое злонамеренное 
уменьшите темъ легче, чемъ онъ уже. Отъ злонамереннаго отдЬлешя 
металла долженъ также предохранять гуртикъ или бортовое украшеше 
монетъ.

Ходъ работъ при превращенш сырыхъ металловъ въ монету следующш: 
1) плавлеше сплава; 2) отливка болванокъ или полосъ; 3) протягиваше по
лосъ въ ленты; 4) вырезаше монетныхъ пластинокъ изъ лентъ; 5) юсти
ровка пластинокъ; 6) протравливаше ихъ; 7) гурчеше и 8) чеканка.

Для того, чтобы получить сплавъ съ точно определеннымъ отношешемъ 
составныхъ частей, конечно, необходимо предварительно1 знать сырые ма- 
тер1алы. Таковыми могутъ быть купленные слитки золота и серебра, ста- 
рыя золотыя и серебряныя издкмя, изъятыя и з ъ  обращешя монеты и т. д. 
Пробирёръ имеетъ задачей прежде всего въ точности определить чистое со- 
держашё золота и серебра во всехъ этихъ сырыхъ Матер1алахъ, чтобы по 
нему уже произвести разсчетъ для новаго сплава. Въ продаже не суще
ству етъ химически чистаго золота или серебра; въ лучшемъ случае въ немъ 
содержатся две, чаще же до пяти и восьми тысячныхъ долей постороннихъ 
металловъ, именно серебра или меди, свинца и т. д. Старыя монеты и 
утварь сами по себе уже состоять изъ сплавовъ. При перечеканке старыхъ 
серебряныхъ монетъ можетъ понадобиться добавка серебра, въ другихъ слу
чаяхъ предстоитъ задача определить, сколько необходимо добавить меди 
для получешя требуемаго сплава. Если серебро содержишь золото, —  будь то 
лишь две тысячныхъ доли, — то его стараются извлечь и вместо того, чтобы 
передавать серебро въ монетное отделеше, его удерживаютъ въ раздЬли- 
тельныхъ лаборатор1яхъ. Для золотыхъ монетъ назначенная къ сплавленш 
смесь въ точности образуется по пропорцш 900 ч. золота на 100 ч. при-, 
месей. При разсчете же серебрянаго сплава въ основаше кладется несколько



низшее чистое содержаше, такъ какъ при протравливанш серебряныхъ пла
стинокъ имеетъ м*сто обогащеше сплава серебромъ, чемъ и сглаживается 
разница. Степень *обогащешя для четырехъ родовъ немецкихъ государ- 
ственныхъ серебряныхъ монетъ не одинакова; она обратна величин* монеты,

такъ что шихта должна быть составлена сл*- 
дующимъ образомъ: для пятимарковыхъ мо
нетъ 899,6, для двухмарковыхъ 899,5, для 
одномарковыхъ 899,4 и для пятидесятипфен- 
ниговыхъ 899,2 тысячныхъ долей серебра. 

Расплавлеше металловъ, долженствую-
1536. литейная форма. щихъ образовать сплавъ, производится въ

тигляхъ изъ графита или изъ глины и 
графита, при плавленш серебра также изъ чугуна или железа. Смотря 
по размеру производства, тигли имеютъ емкость 200— 300 кг., тогда какъ 
железные тигли до 1100 кг. Для плавки золота служатъ графитовые тигли 
менынихъ размеровъ. Тигли пустыми помещаются въ простыя, отапли-

ваемыя древеснымъ углемъ 
или коксомъ, самодувныя 
печи и только, когда они 
накалятся до красна, мало 
по малу наполняются на
весками металловъ. Для 
изолировашя доступа воз
духа металлъ полу чаетъ обо
лочку изъ угольнаго порош
ка. Когда плавлеше, тре
бующее, смотря по обстои
те льствамъ, отъ четырехъ до 
шести часовъ, часто же еще 
более времени, закончено, 
тогда содержимое тигля раз
мешивается графитовыми 
или железными брусками, за
темъ пробиреромъ зачерпы- 

1537. литейная. вается проба и определяется
чистое содержаше. Смотря по 

результату пробы, монетный металлъ можетъ быть тотчасъ же отлитъ или лее, 
при несовсемъ верномъ отношенш составныхъ частей, можетъ быть сделана 
небольшая добавка, чтобы получить требуемую смесь. Потомъ жидкш ме
таллъ съ помощью железныхъ черпальныхъ ложекъ выливается въ разъем- 
ныя изъ двухъ частей формы (рис. 1536) изъ чугуна или железа, где онъ 
и затвердеваетъ въ форме полосъ, такъ называемыхъ лентъ (сравн. также 
рис. 1537). Литейныя формы легко могутъ быть раскрыты, и по вынутш 
ленты и по возобновленш обмазки жиромъ или талькомъ, во избежаше при- 
ставашя отлитаго металла оне снова легко могутъ быть составлены и слу
жить къ употреблешю. Существуютъ также литейныя машины, которыя 
самостоятельно наклоняютъ и подымаюсь тигель, чтобы вылить металлъ въ 
рядъ следующихъ другъ за другомъ формъ. Формы расположены по кругу 
и постепенно поворачиваются, чтобы одна форма подходила подъ тигель 
вследъ за другой и наполнялась металломъ. Наполненный формы подви
гаются далее и, наконецъ, самостоятельно открываются, такъ что ленты 
вынадаютъ, после чего оне вновь закрываются и при дальнейшемъ движе- 
ши опять поступаютъ подъ тигель, чтобы вновь наполниться. Металлъ для 
разменной монеты отливается въ песочныя формы, такъ какъ медь въ же-



лйзныхъ формахъ подъ вл1ятемъ быстраго охлаждешя становилась бы слиш
комъ хрупкой.

Ленты им^юта длину 400— 600 мм., толщину 4— 8 мм. п почти такую 
же ширину, или, при двойномъ выбиванш, вдвое большую ширину, чемъ 
Д1аметръ монеты, подлежащш чеканке, такъ какъ при раскатке ленты ши
рина ея увеличивается лишь незначительно.

1538. Обжимной прокатный станокъ 
Л. Шулера въ ГёппингенЪ.

1539. ОтдЪлочный прокатный станокъ
J1. Шулера.

\

Отлитыя п остывния ленты протягиваются между валками въ особомъ 
прокатномъ станке.

Изъ нротянутыхъ лентъ для пробы прорезается съ помощью особаго ручнаго 
станка круглая пластинка, д1аметръ которой не
много более, чемъ у готовой монеты, и взве
шивается.

Если пластинка имеетъ требуемый весъ, рав
ный весу готовой монеты вмёстё съ установлен-

• J  ч /

ной онытнымъ путемъ происходящей при по- 
следующемъ протравливании потерей, тогда лен
ты для большаго удобства манипуляцш разре
заются на отдельный части длиною 750— 1500 мм.
Эти полоски поступаютъ въ машину для про- 
резывашя, то есть изъ полосокъ выдавлива
ются уже упомянутые выше кружки.

Въ прорезной машине вверхъ и внизъ 
движется ползунъ, на нижнемъ конце котораго 
находится стальной выдавливатель или штем
пель (S на рис. 1541). Последнш съ нижней 
стороны имеетъ тотъ же д1аметръ, что и мо
нетный кружокъ, И при своемъ низшемъ ПО- 1540. Калильная печь.
ложенш входитъ въ точно соответствующее
OTBepcTie въ подкладке (ж на рис. 1541), укрепленной на столе. При 
каждомъ ходе ползуна изъ полосы выдавливается монетная пластинка, ко
торая и выпадаетъ. Самая машина можетъ иметь различное устройство.
Въ малыхъ монетныхъ мастерскихъ это можетъ быть обыкновенный комаръ 
съ вертикаль нымъ двухходовымъ винтовымъ шпинделемъ. Рабочш на та- 
комъ станке можетъ въ течеше часа вырезать отъ 1000 до 1800 пласти- 
вокъ. Если лее у ползуна два штемпеля SS  и на столе укреплена дощечка



ш (рис. 1542) съ двумя отверст!ями, то рабочш въ соетоянш вырезать 
каждый часъ по 2000 до 3600 кружковъ. При нримйненш пара пользуются 
эксцентриковыми прессами (рис. 1543), доставляющими въ течете  часа 4000 
до 6000, а при двухъ штемпеляхъ 8000 до 12000 пластинокъ средняго 
или большого д1аметра, или же рычажными прессами, подобными описывае- 
мьшъ ниже чеканнымъ машинамъ.

Если

ш
1541. Штем
пель и пла
стинка съ от- 
версгпемъ.

ленты протягиваются 
все же изъ нихъ мо- 
пластинки требуемаго

1542. Два штемпеля 
и пластинки съ двумя 

отверстиями.

полоски называются обсечками 
вергаются плавленпо. При 
въ среднемъ получается 67

случайно 
слишкомъ тонко, то 
гутъ быть вырезаны
веса, применяя несколько болышй штемпель 
съ круглымъ отверсйемъ. Эти пластинки 
при позднейшемъ гурченш должны быть 
плотно сжаты, такъ чтобы получился требуе
мый д1аметръ. Оставнпеся продыравленныя 

и при ближайшей возможности снова под- 
протягиванш и выдавливанш изъ 100 кг. лентъ 
кг. кружковъ и 33 кг. обс^чки. П очернения 

отъ вторичнаго накаливашя пластинки прежде 
всего сортируются, то есть отыскиваются все 
полоски и поврежденный пластинки. За
темъ ихъ вытираютъ грубымъ полотномъ. 
чтобы очистить отъ приставшаго масла или 
грязи.

Отсортированный и вычищенныя монет- 
ныя пластинки юстируются, то-есть совер
шенно выверяются относительно своего веса. 
Ибо, хотя при протягиванш ленты въ вал
кахъ и соблюдается большая точность, однако 
всегда дроисходятъ отклонешя веса, такъ 
какъ на различную толщину пластинокъ 
имеютъ вл1яше обстоятельства невидимому 
маловажныя. Такъ напр., толщина выхо- 
дитъ уже несколько различной въ зависи
мости отъ того, медленнее или быстрее 
вращаются валки. Для юстировки монетъ 
въ юстирной мастерской каждый рабочш 
имеетъ небольппе юстирные весы, на пу
стую чашку которыхъ онъ кладетъ некоторое 
число кружковъ монетъ невысокой цены, 
соответствующее приблизительно 1 кг., чтобы 
узнать, имеютъ ли они указный весъ. Слиш
комъ тяжелые кружки смешиваются со слиш

комъ легкими и вторично взвешиваются. Только монеты высшаго достоинства, 
одно-, двухъ-, пятимарковыяи золотыя монеты, взвешиваются каждая въ отдель
ности. Со слишкомъ тяжелыхъ кружковъ рабочимъ на маленькой машине 
тотчасъ же снимаются тончайппя стружки съ помощью струга или скоблиль- 
наго ножа, пока не получится требуемый весъ. Путемъ упражнетя рабочш 
вскоре прюбретаетъ навыкъ съ перваго или со второго раза снимать съ 
монетной пластинки какъ разъ столько, сколько заключается въ избытке веса.

Если-бы не производилась юстировка, то предпр1ят1е спекулянтовъ, такъ 
называемыхъ переплавщиковъ и перечеканщиковъ, которые въ старину были 
многочисленны, было бы все еще достаточно выгодно, чтобы задерживать 
более тяжелый монеты и переплавлять ихъ, а пускать въ обращение только 
слишкомъ легшя и темъ причинять государству большой ущербъ, если бы
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1540. Эксцентриковый прессъ.



1544. ВЪсы Зейсса для сортировки монетъ.

оно когда-нибудь сочло необходимьшъ изъять свои монеты изъ употре
блешя.

Для облегчешя кропотливой работы юстировки были введены сортиро
вочный машины. Между ними изобретенная механикомъ Л. Зейссомъ въ 
Атцгердорфе близъ Вены въ 1871 г. самодействующая машина получила 
наибольшее распространеше. Съ помощью этой машины безъ дальнейшихъ 
работъ можно распре
делить пластинки на 
несколько группъ съ 
точнымъ весовымъ

разграничешемъ.
Группа № 0 заклю
чаете слишкомъ лег- 
Kin и потому негод- 
ныя монеты, группа 
№ 1 содержать моне
ты наиболее легшя 
въ допустимыхъ пре-
делахъ и полновесный, 
группа № 2 полновес- & 
ныя и наиболее тяже
лый въ допустимыхъ 
пределахъ монеты, 
тогда какъ слишкомъ 
тяжелыя и потому под
лежащая исправлешю 
монеты относятся къ 
группамъ № 3, 4, 5.

Рис. 1544 изображаетъ Зейссовы вЪсы для сортировки монетъ. Въ стаканъ 
а  рабочимъ помещаются монетные кружки. Задвижка Ъ, движущаяся взадъ и 
впередъ при помощи насаженныхъ на валу х  кулачныхъ пгайбъ у х у 2, передви
гаетъ самый нижшй изъ кружковъ чрезъ щель вл'Ьво къ воронкЪ с, тогда какъ 
остальныя монетныя пластинки опускаются внизъ въ стакан^ а. Въ воронкЬ с 
затЪмъ монетная пластинка удерживается съ помощью задвижки d. Въ это 
мгновеше находя
щаяся на колонкЪ 
I втулка h съ руч
ками к I дЪйств1емъ 
машиннаго при
вода ' подымается 
вверхъ, такъ что 
верхшя ручки к к 
подходятъ подъ  
коромысло f  вЪ- 
совъ и пружины 
п п  ручекъ I I под
ходятъ подъ чаш
ку вЪсовъ е и гирю 
д.  чтобы предохра
нить в£сы ОТЪ
толчковъ, Въ это время монетная пластинка въ воронкЪ с освобождается зад
вижкою d, такъ что она теперь падаетъ въ воронку чашки е вЪсовъ и въ ней остается 
на днЪ г , не оказывая никакого дЪйств1я на вЪсы. ВскорЪ посл'Ь того втулка г 
съ ручками к I опускается внизъ и коромысло f  освобождается. Если пластинка 
обладаетъ указнымъ вЪсомъ, то коромысло вЪсовъ остается въ покоЪ. Если же 
монетный кружокъ слишкомъ легокъ, то коромысло f  наклоняется влЪво и вскоре 
съ него снимается конекъ II при уступЪ 2, такъ что л'Ьвое плечо коромысла слегка 
облегчается. Если монетный кружокъ обладаетъ вЪсомъ ниже указнаго въ до
пустимыхъ предЪлахъ, то коромысло в'Ьсовъ приблизительно остается въ покой. 
Если же монетный кружокъ все еще слишкомъ легокъ, то коромысло еще накло-
Промышленность и техника, т. VI. 3»)

1545. Ручной скоблильный ножъ нЪмецкихъ оружейныхъ и снаряд-
ныхъ фабрикъ въ Карлсруэ.



няетея ниже, пока оно шпенькомъ I не упрется въ опору 1. Наоборотъ, если 
пластинка слишкомъ тяжела, то коромысло f  в*совъ будетъ наклоняться вправо, 
такъ что конекъ 1П будетъ съ него снятъ уступомъ 3. Если этого облегчешя 
достаточно, то коромысло f  будетъ довольно неподвижно. Въ противномъ случае  
оно продолжаетъ наклоняться, такъ что съ него снимается конекъ IV, а можетъ 
быть и следуюпцй V. Если же и этого облегчешя не достаточно, то коромысло 
шпенькомъ VI задержится на опоре 6. По истечеши нЪкотораго промежутка 
времени съ момента освобождешя коромысла, въ теч ете  котораго оно во всякомъ 
случай становится неподвижнымъ, чашка е В'Ьсовъ съ помощью не показанныхъ 
на чертеже прижимныхъ щекъ самостоятельно удерживается въ данномъ поло-

жеши, тогда какъ въ  
то-же время располо
женная справа верти
кальная плита т  съ 
шестью наклонными 
желобками подвигает
ся влево къ чашк^ 
е весовъ. При этомъ 
она перемещаешь за
движку го вм есте съ 
дномъ г, такъ что мо
нетный кружокъ въ 
воронке освобождает
ся й по изогнутой на
правляющей полосе v 
скользитъ внизъ и па
даетъ въ одинъ изъ  
шести желобковъ и 
чрезъ него въ соеди
ненный съ нимъ со
судъ.

Для взв*шиватя 
каждаго кружка необ
ходимо 15— 17 се- 
кундъ, такъ что на од- 
нихъ в*сахъ въ течете  
дня можетъ быть взве
шено и разсортировано 
около 15,000 кружковъ. 
Обыкновенно одна ма
шина приводить въ 
д*йств1е десять такихъ 

в*совъ. Одинъ рабочш можетъ зав*дывать двумя такими машинами, которыя 
въ течете  дня въ среднемъ сортируютъ 30,000 монетъ. При ручной ра
бот* съ юстирными весами рабочш въ то же время могъ бы отсортировать 
самое большее 8000 кружковъ.

Следующее зат*мъ исправлеше в*са монетныхъ кружковъ производится 
или отъ руки съ помощью какого-либо инструмента, или лучше на самод*й- 
ствующихъ строгальныхъ или скоблильныхъ машинахъ. Рис. 1545 изобра
жаете ручной скоблильный ножъ. Рычажная рукоятка можете вращаться 
въ вертикальной плоскости и поворачиваться въ стороны вокругъ двухъ 
взаимно перекрещивающихся шарнировъ, а также поворачиваться справа
на л*во—  наоборотъ вокругъ цапфы. Ея переднш выступъ скользитъ по
накс^альн* и ограничиваете опускаше внизъ переставляемаго съ помощью 
винта ножа. Слишкомъ тяжелая монета кладется въ углублеше и рукоятка 
движется справа на л*во, такъ что ножъ соскабливаете съ монетнаго кружка 
тонкую стружку, благодаря чему онъ становится нисколько легче. Рис. 1546 
изображаете самодМствующш скоблильный станокъ, на которомъ одновре
менно могутъ быть исправляемы пять монетныхъ пластинокъ. Такъ какъ 
тяжелыя монеты разделены на три группы, то не трудно поел* н*сколькихъ

1546. Самодействующая скоблильная машина немецкихъ оружей
ныхъ и снарядныхъ фабрикъ въ Карлсруэ.
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оиытовъ установить на станке инструмента такимъ образомъ, что вей при- 
надлежашде къ одной группе кружки получатъ указный весъ при одномъ 
проходе черезъ станокъ. На одномъ станке въ течете  минуты исправляется 
40— 60 монетныхъ кружковъ, после чего они снова поступаютъ на выше
описанные весы для поверки.

Исправленныя монетныя пла
стинки после того тонко протрав
ливаются сильно разведенной сер
ной кислотой въ несколько наклон- 
номъ медленно вращающемся длин- 
номъ барабане, т.-е. освобождаются 
отъ черноватаго слоя окисловъ, отбе
ливаются, такъ что медныя пластинки 
делаются светло-красными, золотыя 
же и серебряныя получаютъ окраску 
чистейшаго золота или серебра.
Серная кислота на поверхности ра- 
створяетъ только медь и о'ставляетъ 
благородный металлъ неизменнымъ.
Золотыя пластинки иногда еще под
вергаются лучшей отбелке въ рас
творе селитры, поваренной соли и 
квасцовъ. Сделавппеся после про- 
правливашя совершенно чистыми, но 
не блестящими, а матовыми метал- 
личесме кружки обмываются въ 
вращающихся бочкахъ съ водой и 
угольнымъ порошкомъ или древес
ными опилками и сушатся. Наи
более ценныя монеты, вследств1е
незначительной потери веса при протравливаши, еще разъ подвергаются 
юстировке, хотя и упрощеннымъ способомъ. Напр., взвешиваютъ такое число 
кружковъ, которое соответствуешь 1 кг., и если, что бываетъ только въ 
исключительныхъ слу
чаяхъ, получается 
слишкомъ большой 
весъ, то взвешиваютъ 
кружки по отдельности 
и исправляютъ слиш
комъ тяжелые изъ 
нихъ вторичнымъ со- 
скабливашемъ, при
чемъ, конечно, очи
щенная протравлива- 
шемъ поверхность пор
тится. После того уже 
монеты готовы для че
канки.

Монетные кружки при выдавливанш не получаютъ гладкаго борта, но 
последшй бываетъ более или менее шероховатымъ и неровнымъ. Поэтому, 
монетные кружки должны подвергнуться гурченш на станке, то есть нака- 
тывашемъ между двумя закаленными стальными полосами должны быть сдав
лены или обжаты по окружности и черезъ это выровнены. Вместе съ темъ 
па обеихъ сторонахъ монетнаго кружка бортъ приподнимается, облегчая теш»
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1547. Двойной гуртильный станокъ JI. Шулера
въ ГеппингенЪ.

1548. РазрЪзъ чрезъ столъ двойного гуртильнаго станна.



самымъ образовате опушки (см. выше) или пояска монеты при чеканк*. 
М*дныя и никкёлевыя монеты получаютъ гладкш бортъ, тогда какъ сере
бряныя и золотыя монеты получаютъ на борт* украшеше, чтобы воспрепят
ствовать злонамеренному отд*ленш металла. Украшеше состоитъ изъ за- 
рубокъ, чешуекъ, листовъ или точекъ, у монетъ большихъ разм*ровъ изъ над
писи. Это украшеше у русскихъ государственны™ монетъ бываетъ вдавлено, 
у французскихъ, бельгшскихъ и испанскихъ золотыхъ монетъ оно выпукло.

Рис. 1547 изображаетъ двойной гуртильный станокъ Луиза Шулера въ Гёп- 
пипгене въ общемъ виде, а рис. 1548 представляешь разрезъ  чрезъ столъ ма
шины. Отъ приводнаго шкива а приводится во вращеше кривошипный шкивъ 
такъ что соединенный съ нимъ шатунъ с движешь взадъ и впередъ скользягщя 
въ напраьляюгцихъ стола h салазки d. Салазки d  на верхней стороне несутъ 
два стальныхъ гуртильныхъ вкладыша г (рис. 1548), изъ которыхъ на рис. 1548 
видЪнъ только передшй. На столе h неподвижно укреплены также два гуртиль
ныхъ вкладыша (матрицы) д  и съ помощью винтовъ точно установлены на соот- 
вЪтственныхъ м'Ьстахъ. Вкладыши д  и г на обращенныхъ другъ къ другу сто- 
ронахъ имеютъ по вырезу, въ который входитъ монетный кружокъ f  Смотря 
по тому, должны ли монеты получить гладкш бортъ или съ углубленными укра- 
т е т я м и , упомянутые вырезы бываютъ гладкими или же снабжаются выпуклыми 
украшешями. Между вкладышами ^ i  въ столе сделано отверсие I (на рис. 1548 
показанное пунктиромъ), чрезъ которое обжатыя монетныя пластинки падаютъ въ 
ящикъ к. Монетные кружки кладутся въ два стакана е (подобныхъ а  на рис. 
1547). Самый нижшй кружокъ въ переднемъ стакане е невидимой захваткой на 
салазкахъ d при движенш посл'Ьднихъ впередъ выталкивается чрезъ щель и по- 
падаетъ между двумя вкладышами д и г  (рис. 1548). Здесь  онъ захватывается, 
и въ то время какъ вкладышъ д  остается неподвижнымъ, другой вкладышъ i  съ  
салазками d  перемещается и накатываетъ монетный кружокъ о вкладышъ д,  при
чемъ пластинка сильно сдавливается или обжимается до несколько меньшаго д1а- 
метра, всл'Ьдств1е чего края ея несколько посаживаются. Когда салазки пройдутъ 
путь, равный полуокружности монетнаго кружка, такъ что последнш стало быть 
сдЪлаетъ полоборота, тогда кружокъ по всему борту обжатъ и чрезъ отверспе I 
падаетъ в ъ  ящикъ. Салазки же продолжаютъ движеше и своимъ другимъ кон- 
домъ вскоре приближаются къ заднему стакану е, изъ котораго выталкиваюгь 
нижн1й кружокъ. Последшй точно такимъ же образомъ обжимается между па
рой вкладышей и чрезъ отверст1е I падаетъ въ ящикъ. Салазки затемъ снова 
движутся впередъ, причемъ повторяется вышеописанное явлев1е.

Кривошипъ Ъ делаешь 60 оборотовъ въ минуту, следовательно машина мо
жетъ обжать 2 X 6 0  =  120 кружковъ въ минуту и 7200 кружковъ въ часъ.

Существуютъ и друп я  машины, напр, съ четырьмя парами прямыхъ вклады
шей, какъ у описанной машины, или машины съ криволинейными вкладышами. 
Въ одной новейшей машине типа Джонса (рис. 1549) вокругъ горизонтальной оси 
вращается вертикальный дискъ д1аметромъ около 300 мм. съ вырЪзомъ на одной 
стороне близъ окружности. Принадлежащий сюда неподвижный вкладышъ въ  
вертикальной стенке, обращенной къ диску, имеетъ дугообразный вырезъ, идупцй 
совершенно параллельно съ вырезомъ диска. Кружки подводятся съ одной сто
роны по косому желобку и несколько разъ накатываются между дискомъ и гур- 
тильнымъ вкладышемъ, после чего они выпадаютъ совершенно круглыми. Такъ 
какъ кружки близко следуютъ другъ за другомъ, то станокъ можетъ гладко на
катать въ минуу 700 штукъ и въ часъ 42,000 кружковъ, Естественно, что на  
бортахъ монеты не могутъ при этомъ быть выдавлены надписи.

Чеканка, печаташе монетъ, выбиваше передней и задней стороны, аверса 
и реверса, производится съ помощью двухъ углубленно выгравированныхъ 
стальныхъ штемпелей, которые закалены и отпущены на желтомъ цв*т*, и 
между которыми каждый кружокъ подвергается очень сильному, энергичному 
удару. Въ качеств* чеканнаго станка прежде пользовались штамповальней съ 
вертикально д*йствующимъ винтовымъ шпинделемъ. Рис. 1550 изображаетъ 
такую машину очень старой конструкцш. Винтовой шпиндель вм*сто одной 
винтовой нар*зки им*етъ ихъ три, идущихъ рядомъ вокругъ шпинделя. 
Всл*дств1е этого винтовой шпиндель получаетъ очень большой уклонъ, такъ 
что при вращенш онъ очень быстро поднимается и также быстро падаетъ, 
и даже еще съ большею силою, такъ какъ при болыпомъ ход* тр ете  при- 
чиняетъ меньшую потерю силы. Вращательное движете сообщается шпин



делю съ помощью водила, плечи котораго снабжены тяжелыми шарами для уси
ления размаха и удара. Для движешя водила необходимо нисколько рабочихъ.

Пространство между верхнимъ и нижнимъ штемпелемъ, въ которомъ 
лежитъ монетный кружокъ, окружено стальнымъ кольцомъ, такъ паз. пе- 
чатнымъ кольцомъ, отверст1е котораго въ точности имеетъ д1аметръ монеты. 
Печатное кольцо служитъ для того, чтобы сохранить круглую форму монет- 
наго кружка и предупредить выступаше металла въ стороны подъ кш ятемъ 
сильнаго сдавлешя между верхнимъ и нижнимъ штемпелемъ, по причине 
котораго иначе монетный кружекъ увеличивался бы въ д1аметре, получалъ 
бы несовершенный отпечатокъ и сверхъ того терядъ бы правильную круг
лую форму. Это всегда имеетъ место въ монетахъ, относящихся къ преж- 
нимъ вйкамъ, и иногда въ монетахъ истекшаго стол£т[я. Передъ чекан
кою и во время ея верхнш край 
печатнаго кольца возвышается 
надъ выгравированною поверх
ностью нижняго штемпеля не
сколько более, чемъ на толщину 
монетнаго кружка; при восхож- 
деншже верхняго штемпеля после 
удара либо подымается и нижнш 
штемпель, либо опускается кольцо, 
такъ что отпечатанная монета вы
ходить' изъ кольца и можетъ быть 
отодвинута въ сторону. Въ то 
время какъ верхнш штемпель вновь 
начинаетъ опускаться, все части 
машины возвращаются въ прежнее 
положеше и въ кольцо можетъ 
быть положенъ новый монетный 
кружокъ.

До сихъ поръ мы подразуме
вали печатное кольцо состоящимъ 
изъ одной части. Такъ какъ мо
нетный кружокъ долженъ входить 
въ печатное кольцо и после че
канки вновь выходить изъ него 
въ виде монеты, то отсюда следуетъ, 
что цельное печатное кольцо слу
житъ лишь для чеканки такихъ
монетъ, которыя должны иметь либо гладкш или зазубренный бортъ, либо бортъ 
съ углубленной надписью. Для монетъ, бортъ которыхъ'долженъ получить вы
пуклое украшеше или надпись, какъ это имеетъ место у французскихъ, бель- 
гшскихъ и испанскихъ монетъ (см. выше), применяется печатное кольцо, со
стоящее изъ трехъ частей. Последшя съ внутренней стороны углубленно вы
гравированы и обхватываютъ каждая одну треть окружности монетнаго кружка. 
Углублешя при чеканке монеты выдавливаются въ виде выпуклостей. При 
поднятш верхняго штемпеля эти три части печатнаго кольца подъ вл1яшемъ 
пружинь несколько расходятся, такъ что монета свободно можетъ выйти изъ 
него. Поэтому это печатное кольцо называется разжимнымъ.

Вкладывате монетныхъ кружковъ въ печатное кольцо въ старыхъ чеканныхъ 
станкахъ производилось отъ руки, въ новейшихъ же станкахъ устраивается ме
ханическая подача, которая закладываете монетный кружокъ въ печатное коль
цо, а готовую монету выбрасываетъ въ рядомъ стоящш пр1емникъ, такъ что ра
бочему остается только подавать кружки къ подаче и убирать готовую монету.
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1549. Гуртильный станокъ Джонса нЪм. оруж. и
снаряди, фабр, въ Карлсруэ.



Срокъ службы чеканиыхъ штемпелей весьма различенъ. Иногда они 
разбиваются уже при первыхъ чеканкахъ, друие садятся, то есть всл|Ьдств1е 
несовершенной или недостаточно глубоко распространившейся закалки полу
чаютъ углублешя. Если штемпель не разбивается и не садится, стало 
быть долго служить, то все же онъ не только теряетъ блескъ, но и 
резкость чекана, такъ какъ края углубленной гравировки округляются. 
Одна и та же пара штемпелей въ среднемъ выдерживаетъ около 20,000 до
60,000 чеканокъ, смотря по величин* и свойствамъ монеты, прежде ч*мъ 
они должны быть оставлены, какъ негодные. Лучнпе штемпеля иногда вы- 
держиваютъ 300,000 н даже 500,000 чеканокъ, что, конечно, должно быть 
признано изъ ряду вонъ выходящей производительностью.

1550. Чеканная пашина старнннаго устройства.

Производство чеканныхъ штемпелей ведется следующимъ образомъ. 
Прежде всего въ уведиченномъ масштаб* изготовляется восковая модель, 
большей частью съ выпуклой гравировкой (какъ на готовой монет*, но безъ 
опушки). Съ восковой модели снимается отливкой гипсовая модель, а съ 
посл*дней формовкой и отливкой чугунная модель. Последняя закр*пляется 
на конц* вала, а подлежащш гравировк* стальной брусокъ закр*пляется на 
конц* другого, параллельнаго первому, вала. Когда машина пущена въ 
ходъ, то оба вала вращаются равномерно, въ то время какъ находящейся 
на рычаг* штифтъ надавливается на средину модели и передвигается по
степенно отъ средины къ краю, описывая на модели путь спиральной 
формы съ малымъ ходомъ и, сл*дуя ея выпуклостямъ и вогнутостямъ, дви- 
гаетъ рычагъ взадъ и впередъ. Эти движешя рычага въ уменыпенномъ 
вид* передаются находящемуся на его другомъ плеч* резцу, который, опи
сывая на стальномъ бруске уменьшенную спираль, более или менее глубоко



въ него врезается и снимаетъ съ него тонкую стружку. Поел* многократ
ной обработки бруска, при чемъ рычагъ каждый разъ нажимается нисколько 
сильнее, на немъ получается уменьшенное изображея!е модели. Недостаю- 
пця бол*е тошая линш получаются гравировашемъ отъ руки съ соблюде- 
шемъ величайшихъ предосторожностей. Этотъ чеканъ обыкновенно бываетъ 
выпуклымъ, потому что его легче гравировать, ч*мъ углубленный чеканъ. 
Штемпель обтачивается на слабый конусъ, а на конц* на сильный конусъ, 
зат*мъ хорошо закаляется и окружается жел*зной обоймой.

Такъ какъ чекан
ные штемпеля долж
ны им*ть углублен
ную чеканку, то по 
первому штемпелю 
долженъ быть изгото- 
вленъ второй штем
пель, что достигается 
сл*дукщимъ обра
зомъ. [тем-
нель вставляется въ
нижшй конецъ винта 
вышеописанной штам
повальной машины 
(винтового пресса, 
рис 1550), въ нов*й- 
шее времяуспещаль-
наго ручного винто
вого пресса'(рис. 1551, 
называемаго

Uверкомъ*', и 
мояетнаго

„зенк-
вм*сто
кружка

вкладывается мягкш 
стальной брусокъ фор- Я

1552 и 1558.мы рис
1551. Зенкверкъ Л. Шулера въ Геппинген’Ь.При многократно по- 

вторенномъ опусканш
винта штемпель постепенно переносить свою чеканку на стальной 
брусокъ, и именно въ обратномъ, то есть углубленномъ вид*. Эта работа, 
называемая „выбивашемъ", требуетъ большой тщательнЬсти и опытности, 
для изб*жашя тренданъ въ первомъ штемпел*. По стальному бруску могутъ

1552 1553 1554 1555 1556 1557
1552—1558. Производство чеканкой штемпелей.
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быть производимы только лепие, но очень часто повторяемые удары, кото
рые весьма постепенно углубляютъ чеканку на бруск*. Поел* каждыхъ 7 
или 8 ударовъ брусокъ становится твердымъ и хрупкимъ, почему онъ дол
женъ быть нагр*тъ и т*мъ сд*ланъ мягче, прежде ч*мъ работа будетъ про
должаться. Когда углубленный отпечатокъ на стальномъ бруск*, наконецъ, 
готовь, то посл*днш им*етъ видъ приблизительно, какъ на рис. 1554, при 
чемъ углубленный отпечатокъ (показанный лунктиромъ) окруженъ высокимъ 
бортикомъ. Этотъ бортикъ стачивается и поверхность штемпеля отшлифо-



*>

вывается на м*дномъ кружк* съ наждакомъ, всл*дств!е чего второй штем
пель получаетъ видъ, какъ на рис. 1555. Зат*мъ на поверхности штемпеля 
произведешемъ круговыхъ линш и радировашемъ намечается м*сто для над
писи и бортовыхъ кружковъ. Затемъ твердыми стальными пунсонами выби
ваются буквы и кружки. Для образовашя атрики (пояска у борта) штем
пель у борта такъ стачивается, что кружки сохраняются вполн* (рис. 1556) 
или же лишь отчасти (рис. 1557). Затемъ штемпель съ большой осторожно
стью закаляется и отпускается на желтомъ цв*т*, тогда онъ готовъ къ упо-
треблешю.

Такъ какъ однако изготовлеше этого штемпеля сопряжено съ большими 
расходами и онъ можетъ разбиться пожалуй при первой же чеканке, то 
этотъ штемпель не употребляется для чеканки, темъ более, что монеты не 
должны получаться въ точности вс* одинаковыми. Обыкновенно имъ поль
зуются, какъ образцовымъ штемпелемъ, то есть съ его помощью изготов-

ляютъ

1559. Чеканные прессы.

еще третш штемпель съ 
выпуклой чеканкой, такъ назы
ваемый модельный штемпель. При 
помощи этого штемпеля опять 
выбивашемъ получаются соб
ственно чеканные штемпеля. 
Чеканные штемпеля по изготовле
ны приводятся къ надлежащей 
форм* по рис. 1558 и закалива
ются. Они тогда одинаковы съ 
образцовымъ штемпелемъ и слу
жатъ для чеканки. Когда чекан
ный штемпель изнашивается, то 
съ помощью модельнаго штем
пеля изготовляется новый чекан
ный штемпель, такъ что образцо
вымъ штемпелемъ не приходится 
и пользоваться. Если въ стран* 
находится п*сколько монетныхъ
дворовъ, то образцовый штем

пель обыкновенно хранится въ главномъ монетномъ двор*.
Вышеописанная штамповальная машина пли ручной винтовой прессъ 

(рис. 1550 и 1551) не безопасны для рабочихъ и въ определенное время мо
гутъ отчеканить только весьма ум*ренное количество монетъ. Для повыше- 
шя производительности винтовой прессъ приспособили для механическаго 
привода, какъ это показываетъ изображенный на рис. 1475 чеканный ста
нокъ Л. Шулера въ Гёппинген*. Винтовой шпиндель вм*сто водила снаб
женъ маховикомъ Ъ и можетъ быть поднять и опущенъ или остановленъ 
съ помощью приводнаго вала с сл*дующимъ образомъ. На валу с съ л*вой 
стороны находится неподвижный и подвижный ременные шкивы dd , изъ ко
торыхъ последшй, когда прессъ не работаетъ, все время вращается рем- 
немъ. Когда спдящш въ углублеши передъ машиной рабочш поднимаетъ 
штангу h и передвигаетъ ее влево и тЬмъ переводить ремень съ подвиж- 
наго шкива на неподвижный, тогда ремень приводить во вращеше валъ с. 
Посл*дшй можетъ передвигаться вдоль своей оси, такъ что по желанш къ 
маховику Ъ можетъ быть нажать одинъ изъ фрикщонныхт дисковъ е или f. 
Передвигаше вала с производится рабочимъ съ помощью рукоятки г, штанги 
к и кол*нчатаго рычага п. Когда рукоятка г перем*щается внизъ и всл*д- 
CTBie этого л*вый фрикщонный дискъ е нажимается къ маховичку Ь, то по- 
сл*днш захватывается всл*дств1е трешя, и винтовой шпиндель а опускается



внизъ. При перем*щенш же рукоятки i  вверхъ и при нажим*, всл*дств1е 
этого, на маховичекъ Ь фрикщоннаго диска f , маховичекъ вращается въ про- 
тивоположномъ направленш и винтовой шпиндель поднимается вверхъ. Чтобы 
винтовой шпиндель а не опускался слишкомъ низко и не подымался слиш
комъ высоко, штанга Тс снабжена двумя переставляющимися кулачками U, о 
которые плечо попеременно ударяется поползушкою т въ соответствую
щей моментъ.

ВследCTBie этого тотъ или другой фрикщонный дискъ е или f  удаляется 
отъ маховичка, такъ что онъ уже более не вращается, но остается непод
вижными

Этотъ винтовой прессъ все таки имеетъ слишкомъ малую производи
тельность для фабрикацш монетъ, пригоденъ поэтому только для выбивашя 
чеканныхъ штемпелей 
и для чеканки монетъ 
или тому подобныхъ 
предметовъ, которые 
во время чеканки не
сколько разъ должны 
быть отжигаемы, пока 
не получать выпуклаго 
отпечатка.

Для чеканки мо
нетъ, которыя должны 
быть отпечатаны съ 
помощью одного на
жима Д. Ульгорнъ въ 
Гревенбрайхе близъ 
Ахена придумалъ свой 
рычажный прессъ, ко
торый съ 1817 г. по
всюду получилъ ра- 
спространеше. Между
обоими штемпелями са
лазки помещаютъ под- 
лежащшчеканке монет
ный кружокъ, причемъ 
предварительно сбра-
сываютъ ГОТОВуЮ от- 1560. Чеканный прессъ Людвига Леве и Ко. въ Берлин̂ .
чеканенную монету, ко
торая освобождается после опускашя внизъ печатнаго кольца. Трудъ 
рабочаго сводится лишь къ наполненш кружками высокой трубки 
(рис. 1560) и убиранш готовыхъ монетъ. Машина снабжена приспособле- 
шями для устранешя повреждетй, могущихъ произойти вследств1е того, что 
салазки совершенно не иодадутъ кружка или введутъ его въ печатное кольцо 
неаккуратно, или же оттого, что отпечатанная монета не вынадаетъ и на 
нее ляжетъ новый кружокъ. Въ подобныхъ случаяхъ машина самостоятельно 
моментально останавливаетъ движеше. Важное приспособлеше въ этой ма
шин* состоитъ въ томъ, что нижнш штемпель въ моментъ чеканки слегка 
поворачивается вокругъ своей вертикальной оси, что весьма способствуетъ 
резкости отпечатка и на что требуется гораздо меньшее усшие, такъ какъ 
металлъ вследств1е этого вращешя нижняго штемпеля въ некоторомъ роде 
винтообразно вводится въ углублешя. Рычажный прессъ доставляетъ совер
шенно правильныя монеты, что при прежнихъ винтовыхъ прессахъ далеко 
не достигалось, такъ какъ водило можетъ двигаться съ различною силой'.



Такъ какъ при каждомъ обороте главнаго вала отчеканивается одна монета, 
то является возможность регулировать производительность машины въ из- 
вйстныхъ нределахъ, увеличивая или уменьшая ея скорость. Одинъ рычаж
ный прессъ печатаетъ въ мпнуту 40 до 45 монетъ болыпихъ размеровъ, 
или 50 до 55 среднихъ или 60— 70 меныпихъ монетъ. Чеканный станокъ 
требуетъ меньше места и более легкаго фундамента, ч£мъ старый винтовый 
прессъ. Следуетъ еще заметить, что фирма Д. Ульгорнъ съ 1878 г. закры
лась и ея чеканный станокъ съ некоторыми изменетями строятъ друпя 
фирмы, между ними Людвигъ Лёве и К0., акщонерное общество въ Берлине 
NW, Луизъ Шулеръ въ Гёппингене. Последняя машина отличается темъ, что

Ульгорновское предохра- 
nenie чекапныхъ штемпе
лей отъ поврежденш, ока
завшееся невполне дости- 
гающимъ цели, заменено 
новымъ. Въ случае про- 
исходящихъ ошибокъ оно 
не останавливаете маши
ны, а производите только 
расцеплеше между чекан- 
нымъ штемпелемъ и глав
нымъ валомъ машины. 
Именно, слегка наклонен
ный шатунъ, соединяю
щей валъ съ коленчатымъ 
рычагомъ сверху справа 
(если смотреть сзади, то 
слева), состоитъ не изъ 
одной части, но изъ двухъ, 
которыя во время каж
даго оборота вала одинъ 
разъ сцепляются на ко
роткое время, чтобы пе
редать давлеше верхнему 
штемпелю. Въ остальное 
время обе части могутъ 
быть произвольно сдвига
емы и раздвигаемы. Когда 
ироисходятъ указанный 
ошибки, тогда части ша

туна не сцепляются и верхшй штемпель не испытываете давлешя. Кроме того, 
машина на валу имеете, взаменъ Ульгорновскаго сцеплешя съ помощью 
цапфъ, сцеплеше съ помощью трешя, которое въ каждый моменте безъ 
толика можетъ быть установлено п устранено для пуска машины въ ходъ 
или ея остановки.

При чеканке тонкихъ монетъ Ульгорновская машина обнаруживаете 
известные недостатки. Отпечатанная монета, именно, довольпо плотно дер
жится въ печатномъ кольце и требуетъ известнаго усил1я для выдавливашя, 
поэтому легкая монета при освобождены подбрасывается вверхъ. Происхо
дящее при этомъ сотрясете легко можетъ повлечь за собой подбрасываше 
следующаго тонкаго кружка изъ нодающаго стакана, вместо его падешя въ 
печатное кольцо, и произвести искаженный отпечатокъ. Для устранешя 
этого недостатка Луизъ Шулеръ въ Гёппингене въ новейшее время строить 
свою патентованную машину для чеканки тонкихъ монетъ, изображенную
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1561. Чеканный прессъ Л. Шулера въ ГеппингенЪ.



ка рис. 1561. Она представляетъ двойной рычажный прессъ, то есть, кроме 
верхней иары кол£нчатыхъ рычаговъ ab для верхняго штемпеля, имеетъ 
еще нижнюю пару коленчатыхъ рычаговъ для нижняго штемпеля. Посре
дине между обеими парами коленчатыхъ рычаговъ находится круглый по
воротный столикъ с съ восемью печатными кольцами; поверхъ него нахо
дится небольшая крышка съ общимъ загрузпымъ стаканомъ d спереди. Къ 
каждому печатному кольцу принадлежишь податель, который сзади входитъ 
въ кривой вырезъ крышки, такъ что при вращенш стола онъ вращается 
аместе съ нимъ и скользитъ при этомъ вдоль направляющаго выреза, за-

1562. Чеканный прессъ для тонкихъ монетъ (Л. Шулеръ въ Гёппинген'Ь).

темъ выталкиваешь изъ стакана d монетный кружекъ и заставляешь его па
дать въ печатное кольцо, после чего возвращается обратно. Чтобы кружокъ 
не выпадалъ изъ печатнаго кольца, когда оно устанавливается надъ отвер- 
ст1емъ подстольной доски между верхнимъ и нижнимъ штемпелемъ, надъ 
отверст1емъ въ доске находятся две нолукругло-вырезанныя лежапця другъ 
противъ друга задвижки, принимающая монету. Оне сжимаются пружиной, 
оставляя между собою отверст1е меныпнхъ размеровъ, чемъ какое требуется 
для прохождешя кружка. Вырезы задвижекъ книзу имеютъ конусность и 
поэтому даютъ возможность пшкнему штемпелю при поднятш развести за
движки и привести кружокъ въ средину печатнаго кольца, чтобы отпечатать 
его въ соединенш съ верхнимъ штемпелемъ. Затемъ верхнШ и нижнш



штемпель расходятся и освобождаютъ столикъ с, который вращается такимъ 
образомъ, что ближайшее следующее печатное кольцо съ находящимся въ 
немъ кружкомъ устанавливается надъ отверст1емъ подстольной доски между 
верхнимъ и нижнимъ штемпелемъ. Столикъ с получаетъ свое вращеше отъ 
вала е и видимой втулки съ криволинейнымъ вырезомъ f  съ помощью иду
щей внизъ рычажной передачи gh, нижняго горизонтальнаго валика i  и си- 
дящаго на немъ слева прямого рычага Jc, горизонтальной штанги I впереди 
столика и съ помощью храиовичковъ, изъ которыхъ одинъ т вращающшся 
столикъ подвигаетъ толчками, а другой удерживаетъ его во время чеканки. 
На станке надъ столомъ находится слегка искривленный вращающшся ры
чагъ п, который посредине связанъ съ салазками верхняго штемпеля и 
на своемъ конц* (на рисунке спереди) несешь выталкиватель р. При онус- 
канш верхняго штемпеля выталкиватель р  входитъ въ находящееся подъ 
нимъ печатное кольцо и выталкиваешь изъ него отпечатанную въ немъ мо
нету. Последняя падаетъ тогда въ желобъ г>, не будучи въ состоянш 
подпрыгнуть.

Если случайно въ печатномъ кольце не оказалось бы кружка, то ма
шина не останавливается, подобно Ульгорновской, но нижнш штемпель, 
вследств1е особаго приспособлешя при двпжеши нижней пары коленчатыхъ 
рычаговъ, остается въ удаленш отъ верхняго штемпеля, такъ что оба штем
пеля совершенно не могутъ соприкасаться или получить повреждеше.
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Сердечники 67.
Серьги 570.
Сжатымъ воздухомъ передача 132. 
Сиглосъ 696.
Сименсъ и Гальске 111.
Сито барабанное 161.
Скоблильный ножъ 608.
Слесарные инструменты 130.
Слона станокъ 224.
Смитъ и Вессонъ револьверъ 427. 
Смешанная эмаль 557.
Снаряды 378.
Снейдера ружье 414.
Солнечные часы 503.
Сольдъ 600.
Сортаментъ русскШ метрически 43. 
Сортировка шариковъ 283. 
Составной напильникъ ООО. 
Сошникъ 397.
Спаиваше 128.
Спенсера карабинъ 416.
Спирали для булавочныхъ голо

вокъ 189.
Спиральная сварка 270. 
Сыитальскаго ружье 417.
Спицы велосипедныя 348.
Спицы 186.
Сталь 114.
Станины прокатныя 35.
Статеръ Дарейкисъ 596. 
Стержневой маятникъ 523. 
Стерлингъ 601.
Стефанъ, Витте и К0 въ Изерлоне 

185.
Столики умывальные 490.
Столовый ножъ 234.
Столы прокатные 38.
Столы для операцЩ 486. 
Страсбургскаго собора часы 510. 
Стрижка овецъ 249.
Ступенчатые валки 43.
Сети проволочныя 171.
Сюжеръ аббатъ 580.

Талеры 602.
Тамбурныя иглы 186.
Таушироваше 373.
Тетрадрахма 597.
Тигель 59.
Тисье металлъ 498.
Топоръ боевой 961.
Точильный камень 239.
Трамбовка 69.
Транспортиръ 320.
Трассирпунсонъ 554.
Трещетка 543.
Tpio станы 37.
Трубы 269.

Ударникъ пневматический 139. 
Углерода вл1яше на свойства ста

ли 115.
Уколачиваше 551.
Ульгорна прессъ 617. 
Универсальный станъ Делена 43. 
Упаковка булавокъ 190.
Уравнитель 524.

Фальцовальная машина 155. 
Фальцовка трубы 271.
Фарфлеръ Стефанъ 329. 
Фарфоровыя шляпки гвоздей 207. 
Феофилъ монахъ 559.
Ферферсъ Джинъ 329.
Феттерли ружье 415, 446.
Фибула 569.
Фигурные часы 526.
Фигурныя полосы Mannstadt & С0 51. 
Филигранная работа 545.

Филиппъ 193.
Фишеръ Филиппъ Морицъ 330, 
Фишеръ Фридрихъ 378.
Ф1оравенти 377.
Флорины 602.
Формовка 63.
Формовочный прессъ 76.
Фреза 109.
Фрелихъ Павелъ 356.
Функе Вильгельмъ 212.
Фунтъ артиллерШскш 377.
Фурмы 57.

Халькосъ 597.
Хвостовой молотъ 131.
Химические нанцыри 456.
Хирамъ Максима ружье 424. 
Холодная пила 293.
Хорсабадск1я раскопки 284. 
Хрисокалькъ 498.
Хронографъ 449.
Хронометровое зацеплеш е 522.

Царь-пушка 377.
Цейнеръ Густавъ 113.
Ценса машина 305.
Центрировка колецъ 348. 
Центробежная отливка 72. 
Цилиндровое зацеплеше 521. 
Циммерманъ 109.
Цинка литье 497.
Циркуль 318.
Цулуога 556.
Цельно-решетчатый металлъ 161. 
Цепи 263.
Цепная машина для закалки но

жей 250.
Цепная пила 295.
Цепные снаряды 378.
Цепъ славянскШ 366.
Цюрихскш съездъ 237.

Часовое дело 502.
Чебба замокъ 440.
Чеканная машина 614.
Чеканный прессъ Ульгорна 176. 
Чеканный прессъ Шулера 6^9. 
Чеканщикъ 541.
Червякъ 516.
Черепанова паровозъ 95.
Чертежи машинъ 100.
Четверной молотъ 235. 
Четырехвалковые станы 39.

!аблонная формовка 72.
Шарпъ и Биллинга трубы 273. 
Шартрсие часы 504.
Шары 277.
Шатунъ большой 91.
Щвалиге 1ос. Вальт. 511.
Шведсйш молотъ 133.
Шкивы штампованные 163. 
Шиллинга и Кремера станокъ 220. 
Шиллингъ 600.
Шишки литейныя 69.
Шланга гуттаперчевая 333.
Шланги металлаческ1я 276. 
Шлиперъ и Нелле цепи 267. 
Шлифоваше пилъ 285,круглыхъ 299. 
Шлифоваше шариковъ 280. 
Шлифоваше булавокъ 121. 
Шлифовка иголъ 179.
Шлифовка клинковъ 238. 
Шлихтовальный напилокъ 297. 
Шницера замокъ 447.
Шпатель 66.
Шпильки 186.
Шпиндель патроннаго станка 221. 
Шпиракъ рубчатый 160.
Шпульки 171.
Шрапнель 378.
Шредера прессъ 316. 
Штамповальная машина Кайзера 

180.
Штемпелей производство 616. 
Шуберта замокъ 445.
Шулера гуртильный станокъ 611. 
Шулера зенкверкъ 615.

и



Шулера чеканный прессъ 618. 
Шульца и Кнотте станъ 37.

Щеки при изготовлении гвоздей 235. 
Щитъ 372.

Эберсвальдъ 197.
Эйзенхойтъ Антонъ 590. 
Эксцентренио обточенные валки 53.

Электричесше часы 529. 
Электронъ ножъ 245. 
Элементы машины 92. 
Эмалевая живопись 561. 
Эмалировочная сода 561. 
Эмальироваше 143.
Эмаль 557.
Эргардта трубы 272. 
Эрленвейнъ 311. 
Эрдманна станина 38.

Юстировка 608.

Ягенберга клуппъ 290. 
Якоби 111.
Яккани Каэтано 326. 
Ямницеръ Венцель 555. 
Ямницеръ Христофоръ 590 
Ямочная эмаль 557. 
Японсше.;часы 514. 
Ящичные, замки 437.




	Энциклопед1я промышленныхъ знашй.

	Промышленность и техника.

	Техно лопя металловъ.

	А. Н. Митинскаго.

	Оглавлеьпе.

	Технология жел'Ьза.

	О р у ж i е

	Замки, денежные шкафы, железная мебель.

	Технология м'Ьди, бронзы, аллюмишя, цинка и т. д.

	Истор1я и современное положете часового д'Ьла.

	Золотыя и серебряный изд'Ьлш.

	Монетное производство.


	Перечень иллюетращй.

	Технолопя металловъ.

	Технолопя железа.

	Кузница.

	Прокатка.

	Литейное д'Ьло.

	Машиноетроеше.

	Изготовлеше стальныхъ и жел’Ьзныхъ изд'Ьлш.

	Главный отрасли технологш металловъ.



	:	и

				„Ф

	ъ

	делу.

	раме.


	а.

	редко. /



	Opyjde.

	Иетор1я оруяая

	Огнестрельное оруяае-

	Замки, денежные шкафы, железная мебель.

	Несгараемые денежные шкапы.


	Технолопя м'Ьди, бронзы, аллюмишя,

	Золотыя и серебряныя изд1шя.

	за*

	Монетное производство.





	и предметный указатель.




